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Abstract 



Device for bringing substances, especially dispersed substances and/or solid-liquid 
dispersions and/or liquid substances into contact with eacli other and/or with gases with the 
aid of a rotary fluidisation system, especially for performing drying, granulation and dressing 
(coating) operations. This device is characterised in that the said layer support 7 comprises, 
between the vertical geometric axis x of the device and the gap 41 between the bottom of 
the support 7 and the casing, at least one intermediate annular slot 42, 43 and a conical 
part 5 concentric with this geometric axis and widening downwards and in that the said 

layer support 7. or at least its central conical part, can be raised and lowered. 
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@ Einrichtung und Verfahren zur Fluidisationskontaktierung von Stoffen 

Einrlchtung und Verfahren zur Fluidisationskontaktierung 
von Stoffen, namlich dispersen Feststoffen, Flussigkeiten 
sowie Feststoff-Ftussigkeitsdispersionen miteinander und/ 
Oder mit Gasen in einem rotierenden Fluidisationssystem. 
Die drehbare schichttragende Unterlage der Einrichtung 
enthalt neben dem mit der Wand des Gehauses gebiideten 
Spalt auch ringformige Zwischenspalte zur Einfuhrung des 
Fluidisierungsgasstromes. Entweder die ganze Unterlage 
Oder zumindest deren kegeliger K5rper ksnn zunn Entleeren 
des Endproduktes angehoben und abgesenkt werden. Das 
wesentliche Merkmal des Verfahrens besteht darin, daK 
durch die ringformigen Spalte der umlaufenden schichttra- 
genden Unteriage und - gegebenenfells - die uber die Unter- 
lage einmOndenden Stuteen insgesamt eine die sich aus dem 
M Produkt der minimalen Fluidisationsgasgeschwtndigkeit der 
< in der Schtcht befindlichen Stoffmenge und dem grd&ten 
^ Einrichtungsquerschnitt ergebende Gasmenge unterschrei- 
tende Gasmenge in die Scliicht zugef uhrt wird. 
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Patentanspruche 

1. Hinrichtung zum Kontaktieren, d h. miteinander 
Inberuhrungbringen, von Stoffen, insbesondere di- 
spersen Feststoffen oder/imd Feststoff-Fltissig- 5 
keitsdispersionen oder/und Flussigkeiten miteinan- 
der und/oder mit Gasen nach einem Rotationsflui- 
disationssystem insbesondere zur DurchfQhrung 
von Trocknungs-Granulierungs- und Oberzugsar- 
beiten/ wobei die Einricfatung ein Geb^use, eine 10 
darin" angeordnete drehbare schichttragende Un- 
terlage, mindestens einen das Aufwartsstromen 
• von Gas ermogiichenden Spalt zwischen der Innen- 
flache der Gehausewand und der schichttragenden 
Unterlage, eine Gasziifuhroffnung sowie einen zum 15 
Zufuhren der miteinander in Beriihnmg zu brin- 
genden Stoffe und zum Entfemen des Endproduk- 
tes dienenden Mechanlsmus aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die schichttragende Unterlage 
(7) mindestens einen zwischen der senkrechten- 20 
geometrischen Mittelachslinie (x) der Einrichtung 
und dem entJang des Randes verlaufenden Spalt 
(41, 53) angeordneten ringformigen Zwischenspalt 
(42, 43, 47, 48) sowie einen zu dieser geometrischen 
Achse (^konzentrischen, sich von oben nach unten 25 
erweitemden, vorzugsweise kegeligen Korper (5, 
31, 36) aufweist und daB die schichttragende Unter- 
lage (7) Oder zumindest deren zentraler Korper (36) 
angehoben und abgesenkt werden kann. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die schichttragende Unterlage (7) 
mindestens zum Teil in einer sich nach unten veren- 
genden kegelstumpffdrmigen Kammer (1) des Ge- 
hauses (j()angeordnet ist 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 35 
gekennzeichnet, dafi das Gehause p) unter der 
schichttragenden Unterlage (7) eine zylindrische 
Kammer (1 1) aufweist, in die ein Gaszuleitungsstut- 
zen (12) mtindet und im Inneren der zylindrischen 
Kammer (11) ein einen sich nach imten hin vermin- 40 
demden Querschnitt aufweisender, unten und oben 
offener, die Stromung verSndemder Einsatz (13) 
angeordnet ist 

4. Einrichtung nach einem der Anspniche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der untere Teil des 45 
Gehauses (1) als eine sich nach unten vermindem- 
den Querschnitt aufweisende, vorzugsweise kegel- 
formige Materialentleer-Kammer (27) ausgebildet 
ist, aus der ein mit einem VerschluBmechanismus 
versehener, vorzugsweise schrag angeordneter 50 
Materialaustrittsstutzen (28) vorsteht (Fig. 1). 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB an der Wand der Materialentleer- 
kammer (27) — vorzugsweise von auBen — ein 
Vibrator (30) bef estigt ist (Fig. 1 ). 55 

6. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den uber der 
schichttragenden Unterlage liegenden, wahrend 
des Betriebes die fluidisierte, in roUender-rotieren- 
der Bewegung befindliche Stoffmenge (17) — die 60 
Schicht — enthaltenden, vorteilhafterweise durch 
eine zylindrische Kammer (14) gebildeten Teil des 
Gehauses (1) ein oder mehrere, vorzugsweise zwei 
bis vier Gaseintrittsstutzen (15) miindet. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB die Gaseintrittsstutzen (15) in einer 
einen mit Drall erfolgenden Gaseintritt ergeben- 
den Richtung in die Kammer (14) miinden, wobei 
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ihre geometrische Langsmittelachslinie vorzugs- 
weise mit dem zum Einmiindungspunkt gezogenen 
Radius etwa einen Winkel von 120—150*' ein- 
schlieBt 

8. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie eine im Gehause 
(I) fiber der Schicht (17) angeordnete Flussigkeits- 
zufuhrvorrichtung, vorzugsweise einen Doppelflui- 
dum-FlOssigkeitszerstauber (25) aufweist(Fig. 1). 

9. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie eine in das Gehau- 
se (1) fiber die Schicht (17) einmundende Material- 
zufuhrvorrichtung, vorzugsweise eine zur Zufuh- 
rung von pulverformigem und kdrnigem Material 
oder Fasten in gleicher Weise geei^ete Speise- 
schnecke (26) aufweist (Fig. 1). 

10. Einrichtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die schichttragende 
Unterlage (7) oder zumindest deren zentraler ke- 
gelformiger Korper (36) an eine drehbare, senk- 
recht angeordnete Welle (2) angeschlossen ist, an 
deren unteres Ende ein Hubmechanismus (8). vor- 
zugsweise ein hydraulischer Arbeitszylinder ange- 
schlossen wird (Fig. 1). 

1 1. Emrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Welle (2) mittels eines Mechanls- 
mus angetrieben wird, der aus einem an der Welle 
befestigten Kettenrad (22), einem mit einem Motor 
verbundenen Kettenrad, einem mittels einer Feder 
fixierten zwischenliegenden Hilfskettenrad (23) 
und einer Kette (44) besteht (Fig. 1). 

12. Einrichtung nach einem der Anspniche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die schichttragende 
Unterlage (7) unter dem kegeligen Korper {5\ von 
diesem und voneinander mit — vorzugsweise ver- 
anderlichen — AbstSnden (a, b) angeordnete waa- 
gerechte bzw. im wesentlichen waagerechte, von 
Offnungen (9, 10) durchbrochene Scheiben (3, 4) 
aufweist und diese Scheiben (3, 4) und der kegelige 
Korper (5) miteinander zwischenringformige Gas- 
zufuhrspalte (42, 43) bilden, wobei der Durchmes- 
ser (dz) der Grundflacfae des kegeligen Kdrpers (5) 
kleiner als der Durchmesser (<h) der darunter be- 
findlichen Scheibe (4) und der Durchmesser (di)der 
untersten Scheibe (3) groBer als der Durchmesser 
(y^der jeweils daruber befindlichen Scheibe (4) ist 
(Fig.l). 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen dem AuBenrand der unter- 
sten Scheibe (3) und der inneren Wandflache der 
kegelf6rmigen Kammer (1) des Geh&uses (1) der 
auBerst gelegene GasdurchlaBspalt (41) vorliegt 
(Fig.l). 

14. Einrichtung nach Anspruch 12 und 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB in den einzelnen Scheiben (3, 
4) die Durchgangsoffnungen (9, 10) auf je einem 
Teilkreis verteilt angeordnet sind, und die uberein- 
anderliegenden Teilkreise gegeneinander versetzt 
angeordnet sind (Fig, 1). 

15. Einrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den 
Scheiben (3, 4) und dem kegeligen Korper (5) Ab- 
standsringe (6) vorgesehen sind (Fig. 1). 

16. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die schichttragende 
Unterlage (7) einen durch einander teilweise uber- 
lappende und voneinander im Abstand angeord- 
nete, aneinander befestigte ringformige sich nach 
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unten hin verengend kegelige Flatten (32-34) ge- 
bildeten trichterartigen Korper (51) aufweist, der 
den zentralen kegeligen Korper (36) — der einen 
sich von unten nach oben hin vermindemden Quer- 
schnitt aufweist — umgibt, auf eine mit diesem zu- 5 
sammen verdrehbare Weise ausgebildet, jedoch an 
diesem fiber eine losbare Verbindung angeschlos- 
sen ist, wobei der auBerste — nach auflen offene — 
Gaseintrittsspalt (53) zwischen der obersten ring- 
fSrmigen Platte (32) und der Innenflache der Wand 10 
des Gehauses (1), die ringfermigen Gaseintritts- 
Zwischenspalte (47. 48) zwischen den kegelstumpf- 
formigen Flatten (32-34) ausgebildet sind (Fig. 3^ 

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die kegelstumpfformigen Ringplatten 15 
(32—34) fiber Abstandsschrauben (35) — vonzugs- 
weise in einer die Regelung der zwischen ihnen 
bestehenden Abstande (a) ermoglichenden Weise 

— anemander befestigt sind (Fig. 3). 

18. Einrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB sie eine in das Innere des Ge- 
hauses (1) hineinreichende. zur Anstfitzung des 
trichterformigen Korpers (51) geeignete, von einer 
ringformigen Flatte gebildete Schulter (46) auf- 
weist ^g. 3 und 4). 25 

19. Einrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB nur der zentrale 
kegelige Korper (36) mit der anhebbaren und ab- 
senkenden Drehwelle (2) starr verbunden ist 

20. Einrichtung nach einem der AnsprQche 16 bis 30 

19, dadurch gekennzeichnet, daB im unteren Be- 
reich der AuBenflache des zentralen kegeligen 
Korpers (36) nach auBen abstehende, in Mantelli- 
nienrichtung verlaufende Rippen (37) vorgesehen 
smd, auf denen der trichterformige Korper (51) mit 35 
den in den unteren Rand semer untersten kegel- 
stumpfformigen Ringplatte (34) eingearbeiteten 
Nuten auf sitzt (Rg. 3). 

21. Einrichtung nach einem der AnsprQche 16 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, daB die ringformigen 40 
kegeligen Flatten (38, 39) des trichterartigen Kor- 
pers (51) mit Ausnahme der obersten Platte (32) im 
Querschnitt Z-formig sind und in einer labyrinthar- 
tige Gasaustrittsspalte (47, 48) bildenden Weise 
einanderQberlappen(Fig.4). 45 

22. Einrichtung nach einem der Ansprflche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spitze des zentra- 
len kegeligen Korpers (31, 36) abgerundet und/ 
oder seine Seitenflache von auBen gesehen konvex 
ist(Fig.2-4). 50 

23. Verfahren zum Kontaktieren, d h. gegenseitig 
Inberflhrungbringen von Stoffeh, insbesondere di- 
spersen Feststoffen oder/und Feststoff-Flussig- 
keitsdispersionen oder/und Flflssigkeiten miteinan- 
der und/oder mit Gasen nach einem rotierenden 55 
Fluidisationssystem in einer Einrichtung nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 22, insbesondere zur 
Durchfuhrung von Trocknungs-, Granulierungs- 
und Oberzugsarbeiten, dadurch gekennzeichnet, 
daB durch die Spalte der umlaufenden schichttra- 60 
genden Unterlage und — gegebenenfalls — die 
uber der Unterlage einmfindenden Stutzen insge- 
samt eine die aus dem Frodukt der minimalen Flui- 
disations-Gasgeschwindigkeit der in der Schicht 
befindlichen Stoffmenge und dem groBten Einrich- 65 
tungsquerschnitt ergebende Gasmenge unter- 
schreitende Gasmenge in die Schicht gefuhrt wird 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 



zeichnet, daB hochstens 30% der zugefuhrten Ge- 
samtgasmenge von der Seite her mit einem Drall 
eingefuhrt, die restliche Menge hingegen von unten 
durch die Schicht durchstromen gelassen wird 

25. Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch ' 
gekennzeichnet, daB auf die die in Bewegung be- 
fmdliche Schicht bildende disperse Feststoffmei^e 
— insbesondere zur Durchfuhrung von Granulie- 
rungs- und/oder Oberzugs- imd/oder Adsorbtions- 
arbeitsgangen — vorzugsweise in der Form von 
Tropfen mit durchschnittlichen GroBen von 
0,02— 0,10 mm im dispergierten Zustand Flussig- 
keit, insbesondere LSsemittel und/oder Losungen 
und/oder Suspensionen zugefOhrt werden. 

26. Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur DurchfQhrung des mit 
inerter FuUung erfolgenden Trocknungsarbeits- 
ganges die in rotierender-rollender Fluidisations- 
bewegung befindliche Schicht aus vorzugsweise 
durchschnittliche Durchmesser von 3—6 mm auf- 
weisenden inerten Korpem, z. B. kugelformigen 
oder nahezu kugelformigen Kemen bzw. Samen 
oder/und Kugeln geblldct wird; die zu trocknenden 
flfissigen Feststoff-Flfissigkeitsdispersionen, pa- 
stenartigen oder ahnlichen und sonstigen zu trock- 
nenden Stoffe, vorzugsweise mittels einer Speise- 
schnecke der Schicht zugefOhrt werden, wobei 
durch diese Schicht — im Interesse der Entfembar- 
keit des Trockenproduktes auf pneumatischem 
Wege — ein Gas, meistens jedoch Luft, in einer 
Menge durchstrdmen gelassen wird, dafi dabei die 
auf den groBten Einrichtungsquerschnitt bezogene 
lineare Gasgeschwindigkeit klemer als die minima- 
le Fluidisationsgeschwindigkeit der inerten Fttl- 
lung, jedoch groBer als die Schwebe- bzw. Fallge- 
schwmdigkeit der Korner des getrockneten Gutes 
isL 

27. Verfahren nach einem der Ansprttche 23 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet. daB — insbesondere zur 
Herstellung von kugelfdrmigen oder nahezu kugel- 
formigen Granulaten oder/und mehrschichtigen 
Granulaten oder/und mit einem Oberzug versehe- 
nen kornigen Stoffen, z. B. Samen, aus pulverarti- 
gen und/oder kornigen Stoff(en) — der Arbeits- 
gang der mit einem Schichtenaufbau erfolgenden 
Kornbildung oder/und KomvergroBerung in meh- 
rere, vorzugsweise drei Teilarbeitsgange zerlegt 
vorgenommen wird und diese zeitlich nacheinan- 
der, gegebenenfalls periodisch wiederholt, in drei 
Arbeitsphasen, vorteilhaft in einer die optimalen 
Bedingungen der Teilvorgange gewahrleistenden 
Art und Weise so vorgenommen werden, daB im 
ersten Schritt pulverartiges Material und disper- 
gierte Granulierflfissigkeit — vorzugsweise durch 
Zerstaubung — auf die Schicht gebracht wird, wo- 
bei Gas, meistens Luft, in einer Menge und mit 
einer Temperatur durch die Schicht gefuhrt wird, 
die gewahrleisten, daB die durch das Trockenmedi- 
um zugefuhrte theoretisch verwertbare Warme-. 
menge kleiner als die zum Verdampfen der gesam- 
ten Menge der mit der Flussigkeit zugefuhrten 
Feuchtigkeit ist; im zweiten Schritt werden in der in 
einer intensiven rotierenden-roUenden Bewegung 
befindlichen Schicht ohne Zugabe von Pulver und 
Flussigkeit bei hochstens seitlicher Zuffihrung von 
Raum temperatur aufweisendem Gas die feuchten 
Korner geriindet und verdichtet; in einem dritten 
Schritt wird dann durch die umlaufende schichttra- 
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gende Unterlage erneut warmes Gas von unten in 
die Schicht gefuhrt und dadurch die auf die Ober- 
fl&che der Korner aufgetragene und verdichtete 
feuchte Schicht durch Trocknen fixierL 

Beschreibung 

Die Erfindiing bezieht sich auf eine zur rotierenden 
Fluidisationskontaktierung von verschiedenen Stoffen, 
zum Beispiel dispersen Feststoffen, FlQssigkeiten sowie 
Feststoff-Fliissigkeitsdispersionen miteinander und/ 
Oder mit einem Gas dienende Einrichtung insbesondere 
zur Durchfuhrung von Trocknungs-, Granulierungs- so- 
wie zum Uberziehen von Kornern mit Stoffschichten 
dienenden Arbeitsgangen. Die Erfindung bezieht sich 
auch auf ein mit HUfe der Einrichtung durch rotierende 
Fluidisation vomehmbares Materialkontaktierungsver- 
fahren. Unter dispersen Feststoffen sind z.B. Pulver, 
Kornmengen, Pflanzenkomer (Samen) und ahnliche 
Stoffe; unter Feststoff-Fliissigkeitsdispersionen z. B. 
Suspensionen, pastenartige Stoffe, Filter- beziehungs- 
weise zentrifugennasse Stoffe und dergleichen zu ver- 
stehen. 

Zum Inberuhrungbringen, d. h. Kontaktieren von di- 



Gasstrom aus der fluidisierten Schicht. Das Nachtrock- 
nen des aus der fluidisierten Schicht entweichenden, fast 
vollstandig trockenen Materials erfolgt in einer oder 
mehreren, durch tangentiale Gaszuleitung gebildeten 
5 Wirbelschichten, Das trockene Gut wird aus dem Gas- 
strora mittels eines Zyklons abgeschieden, wobei gege- 
benenfaUs auch eine Nachentstaubung an das System 
angeschlossen werden kann. Der Vorteil dieses Verfah- 
rens besteht darin, daB die BerQhrung des auf der Ober- 
10 flache der in der fluidisierten Schicht befindlichen ver- 
haitnismaCig kleinen (im aUgemeinen einen durch- 
schnittlichen Durchmesser von 1 mm aufweisenden) 
inerten Korner zu trockenen Gutes mit dem Trockner- 
medium (der Luft) sehr intensiv ist; sein Nachteil hinge- 
15 gen besteht darin, dafi die desintegrierenden Kraftwir- 
kungen infolge der verhaltnismSfiig geringen Komgr5- 
Ben der inerten FQllung in einzelnen Fallen das AusmaB 
nicht erreichen, das notwendig ist, damit das trockene 
pulverartige Material sich von der Oberflache der iner- 
20 ten Korner abtrennend von dem Gasstrom aus der 
Schicht mitgenommen wird 

Aus der ungarischen Patentschrift Nr. 174 030 konnen 
weiterhin eine nach dem Geysirsystem funktionierende 
Einrichtung und ein Betriebsverfahren zum InberOh- 
spersen Feststoffen mit Flussigkeiten beziehungsweise 25 rungbringen, d. h. Kontaktieren, von pulverartigen, k6r- 
Gasen kdnnen zahlreiche technisch-chemische Verfah- nigen Stoffen, Losungen, Suspensionen und pastenarti- 



ren angewandt werden, namentlich Verfahren mit ste- 
henden Schichten, mit mechanisch geforderten Schich- 
ten (z. B. auf Forderbandem), mit gleitenden Schichten, 
mit mechanischem Mischen, mit rollenden Schichten, 
weiterhin \^brationsverfahren, Fluidisations verfahren, 
Geysirschichtverfahren und Schwebeschichtverfahren, 
Verfahren mit pneumatischer Forderung und Wirbel- 
schichtverfahren beziehungsweise deren Kombinatio- 



gen Stoffen miteinander oder mit Gasen bzw. zur 
Trocknung derselben abgeleitet werden, deren wesent- 
liches Merkmal darin besteht, daB im Behalter des Ap- 
30 parates eine mit senkrechter Achslinie angeordnete 
Forderschnecke und ein mit senkrechter Achslmie vor- 
gesehenes Einsatzrohr sowie — je nach Erfordemis — 
ein mit senkrechter Achslinie vorgesehener Mischer an- 
geordnet sind. Der Boden des Behaiters ist perforiert, 



nen. (Blickle, T, Orm6s, Z.: Energiewirtschaft/Energia- 35 und m den Behalter wird Luft zugef uhrt, bzw. der Behal- 
gazd&Ocodas 13,49/1972) ter ist mit einem seitlichen Luftzuleitungsorgan verse- 

Von den vorstehend aufgezahlten Verfahren werden hen. Diese Einrichtung und dieses Betriebsverfahren 
in den letzten Jahrzehnten imraer mehr das Fluidi- konnen vorteilhaft zur Erfullung gewisser Trocknungs- 
sations verfahren bzw. Fluidisationseinrichtungen zur aufgaben so z. B. zum Trocknen von vermahlten Ge- 
Verwirklichung derartiger in erster Linie physikalischer 40 wiinzpaprika, Futtermais, gewQrfeltem GemOse (z,B. 
Arbeitsgange (z. B. Trocknen, Granulieren, Oberziehen Karotten, Sellerie), wobei jedoch ihr Nachteil — wie im 
usw.) eingesetzt, bei denen zur Erftillung der Aufgabe allgemeinen bei derartigen nach dem Geysirsystem ar- 
das gleichmaBige und intensive InberOhrungbringen, beitenden Einrichtungen — darin besteht, daB einerseits 
dh. Kontaktieren, von k6migen Stoffmengen bzw. die Gasverteilung lange nicht so gleichmaBig wie in den 
Feststoff-FlQssigkeitsdispersionen sowie Flfissigkeiten 45 fluidisierten System ist, andererseits in der einen Kreis- 
(z. B. Losungen) miteinander und/oder mit Gasen erfor- ring aufweisenden nach unten gleitenden Schicht wegen 
derlich ist der verhaltnismaBig geringen Kornerbewegung die Ge- 

Zur Beseitigung des Feuchtigkeitsgehaltes von Fest- fahr des Festhaftens besteht, wodurch die Verwen- 
stoff-Fliissigkeitsdispersionen, insbesondere hohen dungsmoglichkeiten beschrankt werden. So kann z. B. 
Flfissigkeitsgehalt und geringe KorngroBen aufweisen- 50 bei der Losung von Granulierungs- oder Oberzugsauf- 



den pastenartigen Stoffen wurde das aus der ungari- 
schen Patentschrift Nr. 167 659 bekannte Vermahlungs- 
Fluidisations-Trocknungsverfahren geschaffen, dessen 
wesentliches Merkmal darin besteht, daB das zu trock- 
nende Gut in die durch Gas fluidisierte Schicht der Kor- 
ner einer inerten Fiillung (eines inerten Tragers) zuge- 
fuhrt wird. Die nassen Stoffteile flberziehen unter Ein- 
wirkung der Fluidisationsbewegung der Korner der 
FQllung und des mechanischen Mischens der Schichten 
die Oberflache der Korner, und der TYocknungsvorgang 
veriauft in uberwiegendem MaBe in der sich auf der 
Korneroberflache ausbildenden dunnen Schicht Das zu 
trocknende Gut bindet in geringerem MaBe auch selb- 
standige Klumpen, die sich aber unter Einwirkung der 
Schichtbewegung fortlaufend dispergieren. Nach Errei- 
chen eines gewissen Feuchtigkeitsgehaltes trennen sich 
die kleinen Kornchen des getrockneten Gutes von der 
Oberflache der Fiillungskdmer und entweichen mit dem 
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gab en die Verwendung von nach dem Geysiersystem 
arbeitenden Einrichtungen oftmals gar nicht in Betracht 
kommen. 

Zur Durchfuhrung der Granulierungs- und Oberzug- 
arbeitsgange wird seit etwa zwei Jahrzehnten immer 
haufiger und weitlaufiger das Fluidisations-Zerstau- 
bungsverfahren angewandt (Ormos, Z: Granulieren in 
fluidisierter Schicht. Magyar Kemikusok Lapja/Blatt 
Ungarischer Chemiker, 30 511/1975). Das wesentliche 
dieses Verfahrens besteht darin, daB auf die durch Gas 
fluidisierte Schicht aus festen Grundstoffen eine dem 
Ziel des Arbeitsganges entsprechende Menge von Fest- 
stoffen enthaltende Fliissigkeit, Losung, Suspension 
Oder Schmelze gespriiht wird Im Verlaufe der Herstel- 
lung der Granulate enthalt die eingesprQhte Flussigkeit 
im allgemeinen Bindemittel, und aus den von der FlOs- 
sigkeit benetzten Feststoffteilchen bilden sich mit all- 
mahlichem Aufbau durch FlussigkeitsverbindungsbrOk- 
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ken zusammengehaltene Agglomerate, Nach den Ver- 
dampfen des LSsungsmittelgehaltes der GranuIierflQs- 
siffkeit bilden sich aus den Agglomeraten uber feste 
Bindungen verfugende Korner. Bei FilmOberzugen in 
der zerstaubten bzw. eingespruhten FlOssigkeit im all- 
semeinen im gelosten oder suspendierten Zustand ent- 
halten und auf der Oberfiache der mit Warmluft mi 
fluidisierten Zustand befindlichen Komer oder Samen 
entsteht der FeststoffUberzug durch das Verdampfen 
des Losungsmittels bzw. des Suspendierungsmittels. 

Das nach dem Fluidisations-Zerstaubungsverfahren 
erfolgende GranuUeren und Oberziehen kann sowohl in 
diskontinuierlichem als auch in kontinuierUchen Betrieb 
verwirklicht werden (ungarische Patentschriften Nr. 
168 155undl68 675). ■ u ^ 

In der fluidisierten Schicht kann zwischen der Kor- 
nermenge und dem Gas eine sehr gute Warmeiibertra- 
gung erzielt werden. und so kdnnen derartige Apparate 
im aUgemeinen effektiv. mit hohen Leistungen betrie- 
ben werden, wobei sie jedoch in anderer Hmsicht auch 
Nachteile aufweisen- 

Die eine grundlegende Vorraussetzung des Granube- 
rens und Uberziehens, die intensive Kornbewegung, 
wird bei diesem Verfahren durch das durch die Schicht 
stromende Gas erfuilt Bei nicht entsprechender Bewe- 
gung der Komer tritt in der Schicht eine ungeregelte 
Kornzunahme, dh. Klumpenbildung. auf, die in gewis- 
sen Fallen auch zu BetriebsstSrungen fuhren kann. Bei 
schlecht fluidisierbaren Stoffen mtissen deshalb Hilfs- 
verf ahren, oftmals auch ein mechanisches Mischen oder 
eine Vibration, angewandt werden. 

Einen Nachteil bedeutet weiterhin auch der Umstand, 
daB far das Verfahren auch bei entsprechender Bewe- 
gung der Korner die lockere gegenseitige BerQhrung 
der m der fluidisierten Schicht befindlichen Feststofftei- 
le charakteristisch ist Daraus resultierend sind die ent- 
standenen Agglomerate bzw. OberzQge von lockerer 
poroser Struktur, und ihre Festigkeit erreicht im allge- 
meinen nicht die bei Katalysatoren, Adsorbenten oder 
mit OberzUgen versehenen Pflanzensamen bzw. K6r- 
nem geforderten Werte. Ein weiterer Nachteil besteht 
darin. daB auch die Form der Korner ziemlich von der 
im allgememen gOnstigen Kugelform abweicht 

Zur Herstellung von granulierten Feststoff en und mit 
OberzGgen versehenen Produkten wird in weitem Ma- 
Be auch das sogenannte Rollschichtverfahren ange- 
wandt, dessen am meisten verwendeten Apparate eine 
Drehtrommel. Drehteller und Drehkessel sind (P.J. 
Sherrington. R. Oliver, Granulation, HEYDEN, London 
1981, 60—96). Mit Oberziigen versehene Dragees wer- 
den 2. B. in Drehkesseln so hergestellt, daB die Korner 
des die Rollbewegung verrichtenden Grundstoffes ab- 
wechselnd benetzt (z. B. mit Wasser) und bepudert bzw. 
auf ihre Oberflache schmelzen oder irgendwelche Sus- 
pensionsformen gesprttht werden. Die kornige Schicht 
wird hier nicht durch einen Gasstrom aufgelockert, und 
so schichten sich infolge der verdichtenden Wirkung des 
Schichtgewichtes und der rollenden Bewegung die auf 
die Oberflache der Korner aufgetragenen Feststoffteile 
zu kugelformigen massiven Agglomeraten. 

Aus der US-PS 31 41 792 ist auch ein Verfahren be- 
kannt. bei dem zur Regelung bzw. Beseitigung der 
Feuchtigkeit der Korner Warmluft auf die Oberflache 
der rollenden Schicht geblasen wird, wobei jedoch der 
Wirkungsgrad der Warmeubertragung bei derartigen 
Verfahrenslosungen im Vergleich zum Kesselvolumen 
im allgemeinen nicht entsprechend isl, da die Beruh- 
rungsflache der im Kessel rollenden Korner mit der 



Trocknungsluft so gering ist, daB die zugefuhrte Feuch- 
tigkeit nur nach einer verhaltnismaBig langen Zeitdauer 
beseitigt werden kann. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, dafi in den RoU- 
5 schichtapparaten die Intensitat der Kornerbewegung 
und dadurch die GroBe der ein Zusammenkleben der 
Agglomerate verhindernden Krafte bei einer gegebe- 
nen Kornermenge nur zwischen engen Grenzen getn- 
dert werden kann. Uber einer gegebenen Drehzahl wer- 
10 den namlich die Korner bis zu einer solchen Hohe im 
Apparat hochgeschleudert, daB sie dann nicht mehr mit 
der wunschenswerten AbroUbewegung, sondern — 
gleich Wurfkorpem — entlang einer parabolischen 
Wurfbahn in iMe ursprungliche Kreisbahn zurttckkeh- 
15 ren. Bei noch hoheren Geschwmdigkeiten kann die auf 
die Agglomerate wirkende Zentrifugalkraft so groB 
werden, daB diese entlang einer kreisformigen Bahn mit 
dem Apparat zusammen umlauf en, ohne sich dabei rela- 
tiv zueinander zu bewegen, d. h. sich zu vermischen. Da 
20 zur Veranderung der GroBe der die Bildung der Agglo- 
merate sicherstellenden Scherkrafte bestehen nur au- 
BerordentUch beschrSnkte Moglichkeiten, fallt bei klei- 
neren K6mem oder viskoserer Netzflussigkeit die Lei- 
stung der Einrichtung in wesentlichem Mafle sniruck; bei 
25 hoheren Leistungen ist namlich wegen der mit hSherer 
Geschwindigkeit erfolgenden Zufuhrung der Netzfliis- 
sigkeit das unerwunschte Zusammenkleben der Agglo- 
merate unvermeidlich. 

Zum Oberziehen von Kornern insbesondere Dragee- 
30 kemen und Tabletten ist aus der US-PS 26 71 296 ein 
Verfahren bekannt, dessen wesentliches Merkmal darin 
besteht, daB in dnem nut Hilf e emer senkrecht angeord- 
neten Welle im Umlauf gebrachten. aus einer vollen 
Scheibe und einem uber dieser stehenden Korper gebil- 
35 deten Apparat auf eine zur zirkulierenden Rollbewe- 
gung gezwungene Kornmenge, die den Oberzugstoff 
enthaltene Fliissigkeit aufgespruht wird, wobei durch 
den zwischen dem feststehenden imd dem umlaufenden 
Teil befindlichen Spalt oder von oben mit Hilfe ernes 
40 Rohres Warmluft zur Trocknung der iiberzogenen Kor- 
ner in die bzw. auf die Schicht gef Qhrt wird. Die Emrich- 
tung erinnert eigentlich an einen Dragierkessel bzw. 
-kelch, dessen Achse in senkrechte Stellung gebracht, 
beim unteren Teil in zwei Telle getrennt und der obere 
45 Teil fixiert worden ist Die gewolbte (von innen hohlge- 
wolbte) umlaufende Scheibe sichert die zentrifugale 
Rollbewegung der zu iiberziehenden Feststoffmenge. 

Zum Oberziehen von kornigen und pulverformigen 
Stoffen ist aus der US-PS 37 11 319 ein Verfahren be- 
so kannt, dessen wesentliches Merkmal darin besteht. daB 
die zu aberziehende Feststoff teilchenmenge auf einer 
im unterem Teil eines senkrecht angeordneten zylinder- 
formigen. sich im oberen Teil erweiternden Apparates 
an einer vertikal angeordneten Welle horizontal befe- 
55 stigten, ebenen oder sich nach oben krummenden (un- 
tertassenformigen) Scheibe teilweise durch Drehen der 
Scheibe, teilweise mittels der durch den engen Ruigspalt 
zwischen dem Rand der kreisformigen Scheibe und der 
Wand des zylindrischen Apparatekorpers zugefuhrte 
60 Luft in zirkulierende Bewegung gebracht wird und die 
den Oberzugsstoff enthaltende Losung in der Mitte von 
oben nach unten auf die Schicht gespruht wird. Die 
flberzogenen Korner werden durch eine mit der Ebene 
der umlaufenden Scheibe annahernd in der gleichen 
65 Ebene angeordnete Offnung aus dem Apparat entfemt 
Durch Anwendung der letztgenannten beiden Ver- 
fahren bzw- Einrichtungen konnen demgemaB die Vor- 
teile der Rollschichtverfahren (Drehkessel, Drehteller) 
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und der Fluidisations- dh. Schwebeschichtverfahren 
zum Teil vereint werden, da die zu uberziehende Korn- 
menge eine zentrifugale Rollbewegung verrichtet, wo- 
bei sie durch den zwischen dem feststehenden Appara- 
tekorper und der umlaufenden Scheibe befindlichen 
Spalt je nach Bedarf auch mit einem Gas (mit Luft) in 
Beruhrung gebracht werden kann (z. B. zum Entfernen 
des Losemittels). Der Nachtefl derartiger Einrichtungen 
besteht hingegen darin, daB das Kontaktieren, d h. die 
gegenseitige Beriihrung, der durch den engen, kreisring- 
fornxigen Spalt zugefQhrten Luft und der Komermenge 
bei weitem nicht so gleichmaflig und intensiv ist, wie 
dies bei den Fluidisationseinrichtungen, d h. den Schwe- 
beschichteinrichtungen, erreichbar ist Dariiber hinaus- 
gehend bedeutet auch der Umstand ein Problem, daB in 
dem Fall, wenn das Durchstromen der Luft durch den 
Spalt unterbrochen wird, das pulverformige Kornergut 
in den unter der Scheibe befindlichen Raum fallt, was zu 
vielen Unannehmlichkeiten fuhren kann. Fur die Ent- 
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Aufgabe im Sinne der Erfindung mit Hilfe einer Einrich- 
tung gelost, die ein Gehause, eine darin angeordnete 
drehbare Schichttrager-Unterlage, einen zwischen der 
Innenflache der Gehausewand und der schichttragen- 
den Unterlage das Hinaufstrdmen von Gas ermogli- 
chenden Spalt, eine Gaszufflhroffnung sowie eine zur 
Zuffihrung der miteinander in BerOhrung zu brmgenden 
Stoffe und zum Entfernen des Endproduktes dienende 
Vorrichtung aufweist, wobei das wesentliche Merkmal 
der Einrichtung insbesondere darin besteht, daB die 
schichttragende Unterlage mindestens einen zwischen 
der senkrechten geometrischen Mittelachslinie der Ein- 
richtung und dem Spalt entlang des Flansches befindli- 
chen ringformigen Zwischenspalt sowie einen zu dieser 
geometrischen Achslinie konzentrischen, von oben nach 
unten sich erweitemden, vorzugsweise kegeligen Kor- 
per aufweist und daB die schichttragende Unteriage 
Oder zumindest deren zentraler KSrper anhebbar-ab- 
senkbar ausgefuhrt ist Vorteilhaft ist. wenn die schicht- 



nahmedes Fenigproduktes istinderUS-PS36 71 296 ^ irag;;de U;t^^^^^ 
nicht emmal em Hmweis enthalten, Wahrscheinlich wer- in Hi^ rf^r f5««„i5*..««.o J^*™ 



nicht einmal ein Hinweis enthalten, Wahrscheinlich wer- 
den die uberzogenen Drageekomer bzw. Tabletten ent- 
weder von Hand oder mit Hilfe emer pneumatischen 
Fordereinrichtung durch einen Saugvorgang aus dem 
an einen Dragierkessel erinnemden Apparatekorper 
entfernt Bei der Ausfuhrung entsprechend der US-PS 
37 1 1 319 erscheint bei der an der Seite der Einrichtung 
in der Ebene der Drehscheibe erfolgenden Ableitung 
insbesondere das vollstandige Entfernen der pulverfor- 



in die der Gaszuleitungsstutzen mOndet, und im Inneren 
der zylindrischen Kammer em einen nach unten hin sich 
vermindernden Querschnitt aufweisender, unten und 
oben offener, die Stromung verandernder Einsatz ange- 
25 ordnet ist, weiterhin, wenn der untere Teil des Gehauses 
als eine einen sich nach unten vermindernden Quer- 
schnitt aufweisende, vorzugsweise kegelige Material- 
entleerungskammer ausgebildet ist, auf der ein mit eir 
nem VerschluBmechanismus versehener, vorzugsweise 



gestellt 

Aufgabe der Erfindung ist es, zur Kontaktierung, d h. 
zum Inbertihrbringen, von verschiedenen, insbesondere 
' dispersen Feststoffen, Feststoff-FlOssigkeitsdispersio- 
nen sowie Flussigkeiten miteinander und/oder mit ir- 
gendemem Gas eine derartige rotierende Fluidisations- 
einrichtung bereitzustellen, die eine gleichmaBige bzw. 
im wesentlichen gleichmaBige Verteilung des durch die 
in einem umlaufenden-rollenden Bewegungszustand be- 
findliche Stoffmenge hihdurchstromenden Fluidisie- 
rungsgases und hiermit das Erreichen guter Warme- 
und Materialubertragungsverhaitnisse bei einem ver- 
hSltnismaBig geringen Ventilationsenergieaufwand ge- 
wahrleistet Aufgabe der Erfindung ist weiterhin, daB 
das Entfernen der im Ergebnis der Ziele der Stoffkon- 
taktierung, d.h. Beruhrung bildenden verschiedenen, 
insbesondere Trocknungs-, Granulierungs-, Oberzugs- 
usw. ArbeitsgSnge; entstehenden Endprodukt — Kor- 
nermengen — einfach und restlos durchgefiihrt werden 
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Im allgemeinen ist an der Wand der Materialentleer- 
kammer ~ vorzugsweise von auflen — ein Vibrator 
befestigt Nach einem weiteren Erfindungsmerkmal 
mundet bzw. miinden in den iiber der schichttragenden 
Unterlage befindlichen, wahrend des Betriebes die sich 
in fluidisierter roUend-rotierender Bewegung befindli- 
che Stoffmenge — die Schicht — enthaltenden, vorteil- 
hafterweise durch die zylnidrische Kammer gebildeten 
Teil des Gehauses ein oder mehrere — vorzugsweise 2 
bis 4 — Gaseintrittsstutzen; m diesem Falle ist es vor- 
teilhaft, wenn die Gaseintrittsstutzen in einer einen mit 
Drall erfolgenden Gaseintritt bewirkenden Richtung in 
die Kammer mtinden, wobei ihre geometrischen Langs- 
achslinien mit dem zum EinmQndungspunkt gezogenen 
Radius vorzugsweise einen Winkel von 120 bis 150" 
einschlieBen. Die Einrichtung weist eme im Gehause 
oberhalb der Schicht angeordnete FlOssigkeitszufQhr- 
vorrichtimg, vorteilhafterweise einen Doppelfluidum- 
Fliissigkeitsverstauber sowie eine im Gehause oberhalb 



kann. Aufgabe der Erilndung ist schlieBlich auch die so der SchTcht =nde;7e M^^^^^^^ 

Entwicldung ernes Verfahrens, das eme sowohl in tech- auf. vorzugsweise eine zur Zufuhrung von pulverforS! 

nologischer, als auch m okonomischer Hinsicht (in be- gen und granuliertem bzw. kornigem Gut oder Pastenin 

zug auf den Energieverbrauch) erfolgende Optimalisie- gleicherWeisegeeigneteSpeiseschnecke. 

rung der m der Einrichtung durchgefufarten Stoffkon- Fiir eine andere vorteilhafte Ausfuhrungsform der 

t^tierungsarbeitsgange (Arbeitsgange zur gegenseiti- 55 Emrichtung ist kennzeichnend, daB die schichttragende 

gen Beruhrung der Stoffe) ermoglicht I Int^riacr*. a' i„_-7£ 



gen Beruhrung der Stoffe) ermoglicht 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB dann, 
wenn neben dem zwischen der die umlaufenden Schicht 
tragenden Unteriage und der Wand des Apparatekor- 
pers befindlichen Spalt die Unterlage weitere kreisring- 
formige Spalte enthalt, sowie einen zentralen kegeifor- 
migen Einsatz aufweist, wobei die Unterlage aufwarts 
und abwarts beweglich ist, einerseits die Verteilung des 
Fluidisationsgases gleichmaflig gemacht. andererseits 
das Entfernen der Fertigprodukte in der meist gunstig- 
sten Weise mit einer unten erfolgenden Herausfuhrung 
gelost werden kann. 
Aufgrund dieser Erkenntnisse wurde die gestellte 



60 



65 



Unterlage oder zumindest deren zentraler kegelformi- 
ger Korper an eine drehbare senkrecht angeordnete 
Welle angeschlossen ist, an deren unterem Ende eine 
Hubvorrichtung vorteilhafterweise ein hydraulischer 
Arbeitszylinder angreift. In diesem Falle ist es vorteil- 
haft, wenn die Welle mittels eines Mechanismus aus 
einen an der Welle befestigten Kettenrand, einem mit 
dem Motor verbundenen Wellenrand, einem mittels ei- 
ner Feder fixierten, zwischenliegenden Hilfskettenrad 
und einer Kette angetrieben wird. 

Nach einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel weist die 
schichttragende Unterlage unter dem kegeligen Kdrper 
von diesem und voneinander in vorzugsweise veran- 
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derlichen — Abstanden angeordnete, waagerechte bzw. 
im wesentlichen waagerechte, von Offnungen durchbro- 
chene Scheiben auf. und diese Scheiben und der kegeli- 
ge Korper bilden miteinander ringformige Zwischen- 
Gaseintrittsspalte, wobei der Durchmesser der Grund- s 
flache des kegeligen Korpers kleiner als der Durchmes- 
ser der unter ihm befindlichen Scheibe und der Durch- 
messer der untersten Scheibe groBer als der Durchmes- • 
ser der jeweils fiber ihr befindlichen Scheibe ist Im all- 
gemeinen ist der auBerst gelegene Gasdurchtrittsspalt lo 
zwischen dem AuBenrand der untersten Scheibe und 
der inneren Wandflache der kegeligen Kammer des Ge- 
hauses. In den einzelnen Scheiben sind die Durchtritts- 
offnungen entlang je eines Teilkreises verteilt, und die 
ubereinander befindlichen Teilkreise sind gegeneinan- is 
der versetzt angeordnet, und zwischen den Scheiben 
und dem kegeligen Korper sind Abstandsringe vorgese- 
hen. 

Fur cine andere Ausfflhrungsform der erfindungsge- 
mslBen Einrichtung ist kennzeichnend, daB die schicht- 20 
tragende Unterlage einen voneinander teilweise uber- 
lapp&nden und voneinander in einem Abstand angeord- 
neten, aneinander befestigten, sich nach tmten veren- 
genden, ringformigen, kegeligen Flatten gebildeten 
trichterartigen Korper aufweist, der den zentralen ke- 25 
geligen Korper — der einen von unten nach oben sich 
vermindemden Querschnitt aufweist — umgibt, mit die- 
sem Korper gemeinsam drehbar ist, jedoch an diesen 
mittels einer losbaren Verbindung angeschlossen ist, 
wobei der auBerste — auBere — Gaseintrittsspalt zwi- 30 
schen der obersten ringformigen Platte und der Innen- 
flache der GehSusewand und die zwischenliegenden 
ringformigen Flatten ausgebildet sind. Die kegeligen, 
ringformigen Flatten sind mittels Abstandsschrauben — 
vorteilhaft in einer die Regulierung des zwischen ihnen 35 
bestehenden Abstandes ermoglichenden Weise — an- 
einander befestigt. Diese Einrichtung enthalt eine in das 
Innere des Gehauses hineinreichende, von einer zur Ab- 
stOtzung des trichterartigen Korpers geeigneten rmg- 
f5rmigen Platte gebildete Schulter, und nur der zentrale 40 
kegelige Kdrper ist nut der anhebbaren und absenkba- 
ren Drehwelle starr verbunden. Es ist vorteilhaft, wenn 
im unteren Bereich der AuBenf lache des zentralen kege- 
ligen Korper nach auBen in der Mantellinienrichtung 
verlaufende Rippen vorgesehen sind, an die sich der 45 
trichterartige Korper mit in den unteren Flansch seiner 
untersten kegeligen ringfSrmigen Platte anfugt, und 
wenn die ringfSrmigen kegeligen Flatten des trichterar- 
tigen Korpers mit Ausnahme der obersten Platte im 
Querschnitt eine Z-Form aufweisen und in einer laby- so 
rinthartige Gasaustrittsspalte bildenden Weise einander 
iiberlappen. 

Im Falle samtlicher Ausfiihrungsformen kann es — 
hinsichtlich einer schonenden Kornchenbewegung — 
vorteilhaft sein, wenn die Spitze des zentralen kegeligen 55 
Kdrpers abgcrundet ist und/oder seine Seitenflache von 
auBen gesehen konvex ist 

Das Wesentliche des erfindungsgemaBen, mit der Ein- 
richtung verwirklichten Verfahrens besteht darin, daB 
durch die Spalte der umlaufenden schichttragenden Un- 60 
terlage und — gegebenenfalls — durch die iiber der 
Unterlage einmundenden Stutzen insgesamt eine die 
sich aus dem Produkt der minimalen Fluidisationsgasge- 
schwindigkeit der in der Schicht befindlichen Stoffmen- 
ge und dem groBten Einrichtungsquerschnitt ergebende 65 
Gasmenge unterschreitende Gasmenge in die Schicht 
eingefuhrt wird. Im Ergebnis dieser MaBnahme rollen 
die Korner in der Schicht aufeinander, und es entwickelt 



sich ein derartiger intensiver rotierender imd rollender 
Bewegungszustand, der die Effektivitat der Stoffkon- 
taktierung, d, h. des Inberuhrungbringen, der Stoffe im 
groBen MaBe erhoht Vorteilhaft ist, wenn hochstens 
30% der zugefiihrten Gesamtgasmenge seitlich mit ei- 
nem Drall zugefuhrt wird und der Rest von unten durch 
die SchichtstrSmung gelassen wird sowie wenn auf die 
die in Bewegung befindliche Schicht bildende disperse 
Feststoffmenge — insbesondere zur DurchfOhrung von 
Granulierungs- und/oder Oberzugs- und/oder Adsorp- 
tionsarbeitsgange — vorzugs weise mit einer durch- 
schnittlichen TropfengroBe von 0,02— 0,10 mm in di- 
spersiertem Zustand befindliche FlQssigkeit insbesonde- 
re als LGsemittel und/oder als Ldsung und/oder als Sus- 
pension zugefuhrt wird. 

Im Sinne einer vorteilhaften Verwirkiichungsweise 
des Verfahrens wu"d zur Durchfuhrung d^ Trocknungs- 
arbeitsvorganges mit inerter Fullung die in rotierender- 
rollender Fluidisationsbewegung befindliche Schicht 
aus — vorzugsweise durchschnittliche Durchmesser 
von 3—6 mm aufweisenden — inerten Komem, z, B. aus 
kugelformigen oder der Kugelform ahnlichen Komem 
oder/und Kugeln, ausgebildet; die zu trocknenden flfls- 
sigen Feststoff-Flussigkeitsdispersionen, pastenartigen 
Oder ahnlichen und sonstigen zu trocknenden Stoffe 
werden vorzugsweise mittels Speiseschnecken in die 
Schicht zugefuhrt, wobei durch die Schicht — im Inter- 
esse der auf pneumatischen Wege erfolgenden Trans- 
portierbarkeit des Trockenproduktes — eine so groBe 
Gasmenge, in der Mehrzahl Luft, durchstromen gelas- 
sen wird, daB die auf den groBten Einrichtungsquer- 
schnitt bezogene lineare Gasgeschwindigkeit kleiner als 
die minimale Fluidisations-Gasgeschwindigkeit der 
inerten FflUung, jedoch grdBer als die Schwebe- bzw. 
Fallgeschwindigkeit der Korner des Trockengutes ist. 

Fur eine andere Art und Weise der Verwu-klichung 
des Verfahrens ist kennzeichnend, daB — insbesondere 
zur Herstellung von kugelformigen oder nahezu kugel- 
formigen Granulaten oder mehrschichtigen Granulaten 
oder/und mit einem Oberzug versehenen kornigen Stof- 
fen, z. B. K6mer aus pulverartigen und/oder kornigen 
Stoffen — der Arbeitsgang der mit der ScWchtbildung 
vor sich gehenden Kornchenbildung oder/und K6rn- 
chenvergroBerung in mehrere, vorzugsweise drei Teil- 
arbeitsgange zerlegt vorgenommen wird, diese in der 
Zeit nacheinander, ggf. periodisch wiederholt in drei Ar- 
beitsphasen, vorteilhafterweise in einer die optimalen 
Bedingungen der Teilvorgange gewahrleistenden Art 
und Weise so durchgefiihrt werden, dafi im ersten 
Schritt pulverartiges Material und dispergierte Granu- 
lierfliissigkeit — vorzugsweise durch Zerstaubung — 
auf die Schicht gefGhrt und inzwischen ein Gas. in der 
Mehrzahl Luft, in einer Menge und mit einer Tempera- 
lur durch die Schicht gefUhrt wird, mit der gewahrleistet 
werden kann, daB die durch das Trockenmedium zuge- 
fuhrte theoretisch verwertbare Warmemenge kleiner 
als die zur Verdampfung der mit der — vorzugsweise 
eingesprOhten — Fliissigkeit zugefflhrten gesamten 
Feuchtigkeitsmenge erforderliche Warmemenge ist; im 
zweiten Schritt werden in der in intensiver rotierender- 
rcllender Bewegung befindlichen Schicht ohne Fulver- 
und Fliissigkeitszuf uhrung bei hochstens seitlich und mit 
vorzugsweise Raumtemperatur erfolgender Gaszulei- 
tung die feuchten Korner gerundet und verdichtet; in 
der dritten Schicht wird durch die umlaufende schich- 
tentragende Unterlage erneut warmes Gas von unten in 
die Schicht zugefuhrt und dadurch die auf die Oberfla- 
che der Korner aufgetragene und verdichtete feuchte 
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Schicht durch Trocknen f ixiert 

Die zuletzt beschriebene Art und Weise der Verwirk- 
lichung des Verfahrens bezieht sich demgemaJB auf die 
Herstellung von die gewunschte KorngroBe aufweisen- 
den kugelformigen oder nahezu kugelformigen, nach 
Bedarf eine hohe Festigkeit aufweisenden und mit 
Uberziigen versehenen kornigen Produkten aus pulver- 
artigem Stoff bzw. pulverartigen Stoff en, deren wesent- 
liches Merkmal darin besteht, dafi der Vorgang der mit 
einer Schichtbildung vor sich gehenden Kornchenbil- 
dung in Teilvdrgange zerlegt und die optimalen Bedin- 
gungen der Teilvorgange in einer gut regulierbaren ro- 
tierenden Fluidisations-Bewegungsschicht durch War- 
mezufuhr mittels eines durch die Schicht geleiteten Gas- 
es sowie durch die Regelung der Grofie der auf die 
Komer wirkenden Krafte (der aufgnind des durch die 
Kammerwand^eingeblasenen Gasstromes einwirkenden 
Kraft und der Zentrifugalkraft) jeweils getrennt erreicht 
werden. Den Teilvorgangen der Kornbildung entspre- 
chend wird das zu verarbeitende Pulver in drei einander 
folgenden und sich periodisch wiederholenden Arbeits- 
phasen auf die im fluidisierten Bolt befindlichen Korner 
aufgeschichtet 

In der ersten Phase wird das Auftragen des zu verar- 
beitenden Stoffes auf die Kdmeroberflache bei einem 
Feuchtigkeitsgehalt durchgefiihrt (dies bezieht sich auf 
die AuBenflache der K6rner), der geniigend grofi ist, um 
das Auiftragen praktisch ohne Verluste (ohne Austragen 
von Puiver) durchfiihren zu konnen und gleichzeitig 
kleiner als der Feuchtigkeitsgehalt, bei dem bereits ein 
Verkleben der Komer eintreten wiirde. Da die GroBe 
der das Auseinandertrennen der Komer sicherstellen- 
den Scberkrafte mit der Drehzahl der Unterlage und 
dem durch die Kammerwand eingeblasenen Gasstrom 
zwischen weiten Grenzen verandert werden kann, be- 
steht auch im Falle von kleineren Kornera und viskose- 
rer Netzflussigkeit eine Moghchkeit zur Aufrechterhal- 
tung des hinsichtlich der KornvergroBerung giinstigen 
verhaltnismaBig hohen Feuchtigkeitsgehaltes. Die Re- 
gelung des Feuchtigkeitsgehaltes erfolgt durch die um- 
laufende Unterlage sowie mit dem zwischen der Unter- 
lage und der Kammerwand zugefuhrten warmen Gas, 
vorzugsweise der warmen Luf t 

Hinsichtlich der Sicherung der entsprechenden Fe- 
stigkeit imd Form erhalt die zweite Stuf e eine besonders 
wichtige RoUe, da in ihrem Verlaufe die aufgetragene 
und noch nicht verfestigte feuchte Schicht unter Auf- 
rechterhaltung der intensiven rotierenden/roUenden 
Bewegung der Kdmer geformt und verdichtet wird. 

Die dritte Arbeitsphase ist das Trocknen der Produk- 
te. 

Im Verlaufe der Verwirklichung des vorstehend de- 
tailliert beschriebenen Verfahrens werden im ersten 
von den sich periodisch wiederholenden Schritten bei 
Umlauf der Unterlage und Zufuhrung von Trocknungs- 
luft Puiver und/oder Flussigkeit auf die rotierende Flui- 
disationsschicht der Korner bis zum Erreichen eines je 
nach Material verSnderlichen Feuchtigkeitsgehaltes zu- 
gefiihrL Infolge der intensiven Bewegung der Kdrner 
verteilen sich die in den Apparat zugefuhrten Stoffteil- 
chen ohne zu Verkleben gleichmaBig auf den Oberfla- 
chen der Korner der fluidisierten Schicht In dieser Pha- 
se ist die mit der Trocknungsluft zugefiihrte Warme- 
menge kleiner als die zum Verdampfen der mit der ein- 
gespruhten Flussigkeit zugefuhrten voUen Feuchtig- 
keitsmenge erforderliche, d. h. das Auftragen der Fest- 
stoffteilchen auf die Oberflache der Komer erfolgt in 
einer "uberbefeuchteten" SchichL 
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Im zweiten Abschnitt erfolgt die Verdichtung der auf- 
geschichteten Stoffe. In deren Verlauf wird die ZufQh- 
rung der pulverformigen Stoffe und/oder der Benet- 
zungsflussigkeit sowie die Zuleitung der Trocknungsluft 
abgestellt, wobei durch Drehen der Unterlage und 
durch den durch die Kammerwand eingeblasenen ge- 
richteten Gasstrom die Korner im Apparat auf eine 
umlaufende spiralartige Bewegungsbahn gezwungen 
werden. Bei der erfindungsgem&Ben AusfQhrungsform 
kommen die feuchten Komer mit der umlaufenden Un- 
terlage auf einer verhaltnismaBig groBen Oberflache in 
Beruhrung, und so kann im Apparat eine sehr gute 
formgebende und verdichtende Wirkung erreicht wer- 
den. 

In der dritten Stufe wird durch die Unterlage sowie 
der Wand der Fluidisationskammer und der Unterlage 
emeut Warmluft zugefuhrt und die auf die Oberflache 
der Komer aufgetragene und verdichtete feuchte 
Schicht durch Trocknen f ixiert 

Die Erfindung wird im weiteren aufgrund der beige- 
legten Zeichnungen detailliert beschrieben, die einige 
vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele der Einrichtung ent- 
halten. In der Zeichnung sind in 

Fig. 1 eine Ausfuhnmgsform der Einrichtung in skiz- 
ziertem senkrechten Axialschnitt zu sehen und in 

Fig. 2 bis 4 weitere vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele 
der erfindungsgemaBen schichttragenden Unterlagen 
ebenfalls in skizziertem senkrechten Axialschnitt darge- 
stellt 

Die erfindungsgemafie Einrichtung enthalt ein eine 
senkrechte geometrische Mittelachslinie x aufweisendes 
Gehause 7, dessen Innenraum durch die im ganzen mit 7 
bezeichnete schichttragende Unterlage in zwei Raum- 
teile aufgeteilt wird. 

Das Gehause besteht zum Teil aus zylindrischen, zum 
Teil aus kegeligen Teilen. Die an der drehbaren vertika- 
len Welle 2 starr angeschlossene Unterlage 7 ist in einer 
sich nach oben hin erweitemden kegelstumpfformigen 
Kammer 1 angeordnet Die Unterlage 7 enthalt im Falle 
dieses Ausfuhrungsbeispiels zwei voneinander in einem 
Abstand a angeordnete, von Gasdurchtrittsoffnungen 9 
und 10 durchbrochene Scheiben 3 und 4 sowie einen 
Ober diesen angeordneten kegeligen Korper 5, dessen 
untere Flache von der oberen Flache der oberen Schei- 
be 4 in einem Abstand b angeordnet ist Die Abstande a, 
b werden durch die zwischen den Scheiben 3 und 4 bzw. 
der Scheibe 4 und dem kegeligen KSrper 5 angeordne- 
ten Abstandsringe 6 erreicht Der Durchmesser d\ der 
Scheibe 3 ist gfoBer als der Durchmesser dz der Scheibe 
4; der Durchmesser der Gnindflache des kegeligen 
Kdrpers 7 ist hingegen kleiner als der Durchmesser di 
der Scheibe 4, d. h. die geometrischen Verhaltnisse der 
Scheiben und des kegeligen Korpers werden durch die 
Beziehung dz di d\ charakterisiert Zwischen der kegeli- 
gen Wand der Scheibe 3 und der Kammer 1 befindet 
sich der Spalt 41, wobei sich jedoch — im Ergebnis der 
vorstehend detailliert beschriebenen geometrischen 
Konstruktionsgestaltung — zwei weitere konzentrische 
kreisringformige Spalte in der schichttragenden Unter- 
lage ergeben, deren Durchmesser mit den vorstehend 
erwahnten Durchmessern d^—ds identisch bzw. im we- 
sentlichen identisch sind. 

Die Welle 2 kann dem Doppelpfeil c entsprechend in 
vertikaler Richtung mit Hilfe eines an ihr unteres Ende 
angeschlossenen Hubmechanismus 8, z. B. eines hydrau- 
lischen Arbeitszylinders, angehoben und gesenkt wer- 
den, so dafi in dieser Weise das AusmaB des zwischen 
dem Rand der Scheibe 3 und der Innenflache der Kam- 
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merwand 1 bestehenden kreisringformigen Spaltes 41 
ecreeelt werden kann. Zur Anderung des AusmaDes der 
Snalte 41 und 43 besteht durch die Anderung der Starke 
der Abstandsringe 6 eine Moglichkeit Die Durchtritts- 
offnuneen 9 und 10 sind konzentrisch, dh. verlaufen 5 
entlang je eines Teilkreises, und die emzelnen Offnungs- 
reihen sind gegeneinander versetzt m den Scheiben 3 
und 4 vorgesehen. 

Unter der schichttragenden Unterlage 7 ist die zylm- 
drische Kammer 11 des Gehauses 7 angeordnet, in die lo 
der Gaseintrittsstuuen mundet. dessen geometrische 
LangsachsKnie senkrecht zur vertikalen geometnschen 
Mittelachslinie der Einrichtung stehen kann. Innerhalb 
der zylindrischen Kammer 11 ist ein nach unten hin 
schmaler werdender kegelstumpfformiger, unten und is 
oben offener Stromungsleiteinsatz 13 angeordnet, auf 
dessen Rollewirnochzuriickkommen. 

Oberhalb der die schichttragende Unterlage 7 enthal- 
tenden kegeUgen Kammer 1 ist eine zylindrische Kam- 
mer 14 ausgebildet. in deren unteren Teil unmittelbar 20 
oberhalb der Unterlage 7 Gaseintrittsrohrstutzen 15 
einmunden. Die Einraundungsrichtungen der Rohrstut- 
zen 15 schlieBen mit dem zum Einmiindungspunkt e 
gehorenden Radius vorzugsweise einen Winkel von 120 
bis 150'' ein. Vorzugsweise werden zwei bis vier Rohr- 25 
stutzen 15 vorgesehen. durch die z. B. zur Regulierung 
der Schichtbewegung aus mehreren Richtungen den 
Pfeilen e entsprechend Gas in die Stoffmenge 17, z. B. m 
die Kornmenge. anders gesagt in die Schich^ g^!?^^ 
werden kann. Zum HerausfQhren des Gases (Pfeil Q aus 30 
der Einrichtung ist der Rohrstutzen 16 vorgesehen. der 
aus dem kegelf ormigen Deckel 24 austritt 

Zwischen den zum Bewegen der Welle 2 dienenden, 
bereits erwahnten Hubmechanismus 8 und die Welle 2 
ist ein FuBlager 12 eingebaut, und die Welle 2 ist auch in 35 
weiteren Lagern 19. 20 gelagert und erhalt auch eine 
Fflhrung von den Lagern 18-20. Zum Antreiben der 
Welle 2 und dadurch auch der schichttragenden Unter- 
lage 7 kann ein derartiger (nicht dargesteUter) Motor 
dienen. der fiber die Kettenrader 21 und 22. die Kette 44 40 
unter Zwischenfugung des mit einer Feder fixierten 
Hilfskettenrades 23 an der Welle 22 angeschlossen 1st 
Mit Hilfe dieser Verbindung ist eine verhaltnismafiig 
einfache Anpassung an die vertikalen Bewegungen der 
Welle 2 (Pfeil c) moglich, die ubrigens verhaltnismaBig 45 
geruigfUgig sind und in der Praxis 10 cm im allgemeinen 
nicht flberschreitea 

Zu Zufuhrung von flussigen Stoffen, z. B. Losungen 
Oder Suspensionen, in die Schicht 17 ist in der Kammer 
14 fiber der Schicht ein Doppelfluidumzerstauber 25 50 
eingebaut. durch den die Flfissigkeit durch irgendem 
Gas, im aUgemeinen Luft, zerstaubt in dispergiertem 
Zustand auf die Oberflache der Schicht 17 gespruht 
werden kann. Ebenfalls in die zylindrische Kammer 14 
mundet oberhalb der Schicht 17, die zur Zufflhrung der 55 
durch Fluidisierung zu behandelnden (in Beruhrung zu 
bringenden) Stoffe. z. B. disperser Feststoffe. wie Pul- 
vermengen usw. oder z. B. pastenartige Feststoff-Flus- 
sigkeitsdispersionen. dienende Zufuhrvorrichtung, im 
Falle des vorliegenden Ausffihrungsbeispiels die Speise- 60 
schnecke26. 

An den unteren Teil der zylindrischen Kammer 11 
schlieBt sich eine einen nach unten hin sich vermindern- 
den Querschnitt aufweisende kegelformige Kammer 27 
an, aus deren unterem Ende in seitlicher Richtung der 65 
zum Entleeren des behandelten (in gegenseitige Beruh- 
rung gebrachten) Materials, d. h, des Endproduktes, die- 
nende Rohrstutzen 28 austritt, in den ein VerschluBme- 



chanismus eingebaut ist An die AuBenseite der kegel- 
formigen Kammerwand 27 ist der Vibrator 30 ange- 
schlossen, der - falls erforderiich - die MaterialenUee- 
rung erleichtert 

Die Arbeitsweise des Apparates nach Fig. 1 ist fol- 
gende: Die disperse Stoffmenge wird mittels der Zu- 
fQhrvorrichtung36 in die Kammer 14 gespeist, die Welle 
2 und hiermit die schichttragende Unterlage 7 und folg- 
lich die darauf berindliche Feststofftnenge 17 werden in 
eine rotierende-rollende Bewegung gebracht und die 
Schicht mit Hilfe des durch den Stutzen 12 dem Pfeil g 
entsprechend zugefuhrten Hauptgasstromes sowie der 
durch die Stutzen 15 nach Bedarf den Pfeilen e entspre- 
chend zugeffihrten Hilfsgasstrome in fluidisiertem Zu- 
stand gehaiten. Der Weg des Hauptgasstromes ist in 
Fig. 1 Qberall mit den Pfeilen ^bezdchnet Es ist gut zu 
entnehmen, daB der durch den Stutzen 12 eintretende 
Hauptgasstrom an die kegelige Wand des Stromungs- 
leiteinsatzes 13 prallt der dann das Gas — meistens Luft 
— zu einer Drallstroraung zwingt, so daB das Gas ent- 
lang des unteren Randes des Stromungsleiteinsatzes 13 
gleichmaBig verteilt nach oben stromt und einerseits 
durch den ringfSrmigen Spalt 41, andererseits durch die 
Offnungen 9 und 10 und die ringformigen Spalte 42 und 
43 in das Innere der Stoffmenge 17 gelangt Das durch 
die Stutzen 15 eintretende Gas (Pfeile e) str5mt mit 
einem Drall in die Schicht 17. Die in die in einer rotieren- 
den-roUenden Bewegung befindliche Stoffmenge 17 ge- 
leitete Gesamtgasmenge ist vorzugsweise so auszuwah- 
len, daB sie klemer als die sich aus Produkt der minima- 
len Fluidisationsgeschwindigkeit und dem Durchmesser 
Daax entsprechenden groBten Einrichtungsquerschnit- 
tes sich ergebende Gasmenge ist, von der vorzugswdse 
hochstens 30% durch die Stutzen 15 von der Seite her 
zugefuhrt werden, wohingegen der Rest von unten 
durch die Schicht 17 durchstromen gelassen wircL Der 
Hauptgasstrom gelangt demgemafi durch die drei Spal- 
te 41, 42 und 43 in drei kreisringformigen Stromen ver- 
teilt in die Schicht 17, wobei das Verhaltnis der Strome 
durch Anderung der Abmessungen der Spalte und der 
Offnungen 9 und 10 in einem weiten Bereich verandert 
werden kaim. 

Auf die in rotierender-roUender Bewegung befindh- 
che fluidisierte Schicht 17 wird die Flfissigkeit mit Hilfe 
des Doppelfluidumzerstaubers 25 zugefuhrt 

Nachdem in der Schicht 17 die gewQnschten VorgSn- 
ge (Trocknen, Uberziehen usw.) abgelaufen sind, erfolgt 
das Entleeren der Stoffmenge in der Weise, daB man mit 
Hilfe des Hubmechanismus 8 die an der Welle 2 befe- 
stigte und noch im Umlauf befindliche schichttragende 
Unterlage 7 in vertikaler Richtung nach oben bewegt 
Im Ergebnis der Bewegung muB sidi der zwischen der 
Scheibe 3 und der kegeligen Wand der Kammer 1 befin- 
dende Spalt 41 in einem solchen MaBe vergroBern, daB 
der uberwiegende Teil der Stoffmenge durch diesen 
Spalt in die untere kegelige Kammer 27 f allt; das Aus- 
maB des Anhebens der Unterlage 7 ist demgemiB unter 
Berucksichtigung dieses Gesichtspunktes auszuwahlen. 
Die auf der Unterlage 7 zuruckbleibende Restmenge 
wandert infolge der fflr eine kurze Zeitdauer weiter 
anhaltenden Drehung der Welle 2 unter Einwirkung der 
Zentrifugalkraft zum Spalt 41 und fallt durch diesen 
nach unten. Das kornige Endprodukt kann aus der Kam- 
mer 47 durch den Stutzen 28 durch Offnen des Ver- 
schluBelementes 29 abgeffihrt werden. wobei dieser Ar- 
beitsgang - bei Bedarf - durch Betatigung des Vibra- 
tors 30 erleichtert werden kann. Die Mater ialentleerung 
ist ubrigens durch die mit punktstrichpunktiert gezeich- 
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netenPfeile Averanschaulicht. senden kegeligen Korpers 36 bestehende Spalt im ge- 

In Fig. 2 ist eine vorteilhafte AusfQhrungsform der schlossenen Zustand ist Der Betrieb der Einrichtung 

mit 7 bezeichneten Schichttragerunterlage dargesteUt, erfolgt in der Weise. dafl der kegelige Kdrper 36 ein 

die sich von der in Fig. 1 nur darin unterscheidet, dafi sie wenig angehoben wird. wodurch dieser auch den trich- 

nur eine Scheibe 3 enthalt und daB die Spitze des kegel- s terartigen Korper 51 mit sich nimmt, so daB sich zwi- 

fSrmigen Korpers 31 abgerundet und sein Mantel von schen der Platte 34 und dem Innenrand der Schulter 46 

auBen gesehen ein wenig hohlgewolbt ist In Fig. 2 wer- der Spalt 50 bildet. Diese angehobene SteUung des ke- 

den flbrigens die bereits in Fig. 1 verwendeten Bezugs- geligen Korpers 36 wurde mit einer unterbrochenen 

nummern und Zeichen sinngemafi verwendet Linie dargesteUt (wobei der besseren Obersichtlichkeit 

Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 weicht — unter lo halber auf die gleichartige Darstellung des Korpers 51 

anderem — von den Ausfuhrungsformen nach Fig. 1 verzichtet wurde). Hierbei kann das durch den Stutzen 

und Fig. 2 darin ab, daB nicht die ganze schichttragende 12 zugefiihrte Gas den Pfeilen g entsprechend in den 

Unterlage 7 als Einheit. sondern nur der kegelige Kor- ringformigen Raum 52 gelangen, von wo es dann durch 

per 36 dem Doppelpfeil c entsprechend angehoben und die Spalte 47, 48 und 53 in die Stoffmenge 17 stromt. so 

abgesenkt werden kann. Den ubrigen Teil der Unteria- is daB die Fluidisation eintreten kann, wobei der kegelige 

ge 7 Widen nach mnen, in Richtung des kegeligen K6r- Kdrper 36 mit dem trichterartigen Kdrper 51 im Ergeb- 

pers 36, sich von oben nach unten neigende. einander nis der durch die Rippen 37 hergestellten Verbindung 

teaweiseuberlappendekegelstumpff6rmigeLappen32, zusammen umlauft. Die Arbeitsweise ist im weiteren 

33 und 34, die in den Abstanden a voneinander angeord- der im Zusammenhang mit Hg. 1 beschriebenen gleich. 
net sind und gemeinsam einen in Richtung des unteren 20 Zum Entleeren des Fertigproduktes wird der kegelige 

Teiies des oben abgemndeten kegeligen KOrpers 36 Kdrper 36 so weit abgesenkt, bis sich der trichterartige 

sich verengenden, trichterartigen Kdrper 51 bilden, der Kdrper 51 auf der Schulter 46 abstfltzt, und dann wird 

ringfdmiige, in der Ebene unter bzw. fibereinander an- das Absenken so lange fortgesetzt. bis die GrdBe des 

geordnete Spalte 47, 48 und 53 aufweist Diese Spalte zwischen dem unteren Rand des trichterartigen Kdr- 
bilden die erwahnten Plattenelemente 32-34 miteinan- 25 pers 51 und dem AuBenmantel des kegeligen Korpers 

der bzw. mit der Innenflache der Wand der Kammer 1. 51 und dem AuBenmantel des kegeligen Korpers 51 und 

Die von oben nach unten einen sich vermindernden dem AuBenmantel des kegeligen Korpers 36 befindli- 

Durchmesser aufweisenden kegelstumpffdrmigen Plat- chen Spalte 49 den zum DurchfaDen des kdrnigen End- 

tenelemente 32— 34 sind mit Hilfe von Abstandsschrau- produktes erforderlichen Wert erreicht Die untere 
ben aneinander befestigt, und mittels dieser Schrauben 30 (End)stellung des kegeligen Kdrpers 36 wurde strich- 

kdnnen auch die zwischen ihhen befindlichen Abstande punktiert gezeichnet 

geregelt werden. Vom oberen Rand der zylindrischen Die Verwendung der Einrichtung nach Fig. 3 ist nur in 
Kammer 11 verlauft eine kreisringfdrmige Tragschulter dem Falle mdglich, wenn im Verlaufe des Stoffkontak- 
46 nach innen, auf der sich ein im ganzen im wesentli- tierungsarbeitsvorganges durch die Spalte 47 und 38 
chen nach unten hin verengender kegelstumpffdrmiger, 35 wShrend des Umlaufens der Unterlage 7 die Gaszufuh- 
durch die Flatten 32-34 gebUdeter, trichterartiger Kdr- rung (Pfeile g) konstant ist. da widrigenfalls unter Ein- 
per 51 mit seiner untersten Platte 34 abstatzen kann. In wirkung der Zentrifugalkraft die die Breite der Spalte in 
dieser kegelstumpffdrmigen unteren Platte 34 sind un- ihrer GrdBe unterschrcitenden Kdmer wahrend des Ar- 
ten in Mantellinienrichtung in germger Tiefe eingear- beitsganges aus der Schicht 17 entweichen wurden. Die- 
beitete Nuten vorgesehen, die auf den im Bereich des 40 ses Problem kann aber mit Hilfe der Ausfiihrungsform 
imteren Endes. des kegeligen Kdrpers 36 befindlichen, nach Fig. 4 beseitigt werden, wobei diese Ausfuhrungs- 
von der Oberflache abstehenden, in Mantellinienrich- form von der nach Fig. 3 in erster Linie darin abweicht, 
tung liegenden Rippen 37 aufsitzen, wodurch zwischen daB von den den trichterartigen Kdrper 51 bildenden — 
dem kegeligen Kdrper 36 und dem durch die Flatten ubrigens im wesentlichen kegelstumpffdrmigen — Plat- 
32 --34 gebildeten trichterartigen Kdrper eine deren ge- 45 tenelementen 32, 38 und 39 die beiden unteren einen im 
meinsames Verdrehen ermdglichende Idsbare Verbin- wesentlichen Z-fdrmigen Querschnitt aufweisen und 
dung hergestellt werden kann. In jederanderenHinsicht der untere Rand dieser Flatten 38, 39 unter den iiber 
ist die Emrichtung nach Fig. 3 gleich der Einrichtung ihnen befindlichen Plattenrand hineinreichen, wodurch 
nach Fig. 1, und deshalb wurden die dort verwendeten die Spalte 47, 48 labyrinthartig werden und ein unter der 
Bezugsnummem und Zeichen auch in Fig. 3 sinngemaB 50 Einwirkung der Zentrifugalkraft erfolgendes Herausf al- 
yerwendet Auch die Arbeitsweise letzterer Einrichtung len der Stoffkdrnchen in den unteren Raum verhindem. 
ist — im wesentlichen — gleich der Einrichtung nach Durch Einzeichnen der Schneckenaustragvorrichtung 
Fig. 1, sowie die Gaszufiihrung den Pfeilen ^ entspre- in Fig. 4 wurde die bei samtlichen Ausfiihrungsbeispie- 
chend in die in rotierender-rollender Bewegung befind- len bestehende Mdglichkeit veranschaulicht, aus der 
liche FuUung 17 durch die ringfdrmigen konzentrischen 55 sich bewegenden Schicht 17 wShrend des Betriebes z. B. 
Spalte 47,48 sowie — zusatzlich — durch die Stutzen 15 wahrend der Trocknung Materialteilmengen entneh- 
(Pfeile e) erfolgt, das Endprodukt hingegen durch die men zu kdnnen. Die Entnahme der gesamten Endpro- 
vergrdflerten Spalte 49 den strichpunktiert gezeichne- duktmenge erfolgt auch in diesem Falle durch Herab- 
ten Pfeilen Jt entsprechend austritt. Ein Unterschied be- senken des kegeligen Kdrpers 36, und die Konstruktion 
steht grundlegend in der Art und Weise der Anderung 60 und ihre Arbeitsweise entsprechen auch in anderer Hin- 
der GrdBe der untersten Spalte 49. Der in Fig. 3 mit voll sicht denen nach Fig. 3 und deshalb wurden die dort 
ausgezogenen Linien dargestellte Zustand entspricht angegebenen Bezugsnummem und Bezeichnungen 
eben der AuBerbetriebsstellung der Einrichtung, da auch in Fig, 4 sinngemaB verwendet 
hierbei die Platte 34 auf der Schulter 46 abgestOtzt ist, Die Erfmdung wird im weiteren anhand von Beispie- 
kem Spalt zwischen der Schulter 46 und der untersten 65 len beschrieben. 
kegelstumpffdrmigen Platte 34 besteht und auch der 
zwischen letzterer sowie der Seitenflache des zu dieser 
einen entgegengesetzten Kegelneigungswinkel aufwei- 
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In einer einen Durchmesser von 0,184 m aufweisen- 
den, mit erfindungsgemaB umlaufender Unterlage ar- 
beitenden Einrichtung wurde mit einem Uberzug verse- 5 
bene Zuckerrubensamendragees mit einer Masse von 
0,42 kg und einem Wassergehalt von 33,6% getrockneL 
Der Gesamtvolumenstrom der Trockenluft betrug 
45 NmVh, die Drehzahi der Unterlage 180 U/min. Von 
dem Trockenmedium wurde eine Menge von 35 Nm^/h 10 
(ca 78%) durch die Unterlage, 10 NmVh Luft in dem 
oberen Drittel der Schicht durch die zu trocknende 
Stoffmenge gefiihrt Im Interesse der Bewahning der 
ursprunglichen Keimungseigenschaften des Saatgutes 
wurde die Trocknung mit einer eine verhaltnismafiig 
niedrige Temperatur (45**) aufweisenden Luft vorge- 

nommen. , , ^ 

Temperatur und Wassergehalt der Dragees veran- 
derten sich in AbhSngigkeit von der Trocknungsdauer 
nach folgender Zusammenstellung, aus der hervorgeht, 20 
daB mit der Einrichtung als eine ziemlich rasch und 
schonende Trocknung vorgenommen werden kann (sie- 
heTabeUel). 

TabeUe 1 25 



t(min) 



Drageetemperatur 
(C-*) 



Feuchtigkeit 
(m%) 



0 
3 
5 
10 
15 
20 



24,0 
18,5 
20,5 
28,0 
35,0 
39,5 

Beispiel 2 



33,5 
27,3 
24,0 
14,7 
10,0 
7.9 



15 



Milchzucker-Maisstarkegemisches wurden in einer ei- 
nen Durchmesser von 0,184 m aufweisenden und mit 
erfindungsgemfiBer umlaufender Unterlage arbeiten- 
den Fluidisationseinrichtung mit einer waflrigen Gelati- 
neI5sung mit einer Konzentration von 60 g/1 granuliert. 
Die Temperatur der Fluidisationsluft betrug 70* C, ihr 
Volumenstrom 13 m^/h. Auf die fluidisierte Schicht wur- 
den mit einer Geschwindigkeit von 12,6 g/min 51 g Gra- 
nulierflussigkeit bei standigem Umlauf der Unterlage 
zerstaubt Die Drehzahi der Unterlage wurde auf einen 
Wert von 180 U/min eingestellt Nach Zufiihrung der 
GranuIierflOssigkeit wurden die Korner 10 Minuten 
lang getrocknet Am Ende des Versuches wurden die in 
Tabelle 2 angegebenen Eigenschaften aufweisende Pro- 
dukte erhalten. Zum Vergleich wurden in Tabelle 2 auch 
die Eigenschaften der in einer herkommlichen Fluidi- 
sationseinrichtung mit der gleichen Menge der Granu- 
lierflassigkeit hergestellten Produkte aufgefuhrt 

Tabelle 2 



KomgrSBe 
(mm) 



roto-fluid herkdmmlicher 
Fluidisations- 
apparat 

Massenverh^itnis (m%) 



1.0-2,0 


0,25 


0,35 


0,6-1,0 


6,25 


5,42 


30 0,4-0,6 


29,66 


25,16 


0,2-0,4 


30,31 


29,08 


0,1-0,2 


23,24 


26,61 


unter 0,1 


' 10,49 


13,27 


Fiillungsmengendichte 


435 kg/m^ 385 kg/m^ 


^ Durchschiuttliche Porosit&t 


423% 


503% 



Einen Feuchtigkeitsgehalt von 50% aufweisendes 
Zinkkarbonat wurde kontinuierlich in einer einen 
Durchmesser von 0,184 m aufweisenden, mit einer erfin- 
dungsgemaBen umlaufenden Unterlage arbeitenden 
Fluidisationseinrichtung getrocknet. Als inerte FuUung 
wurden 13 kg Al203-Kugehi mit einer durchschnittli- 
chen KorngroBe von d = 3 mm verwendeL Das zu 
trocknende Gut wurde von einer Speiseschnecke mit 
einer Geschwindigkeit von 1 kg/h kontinuierlich in die 
in intensiver Bewegung gehaltenc Schicht der inerten 
Fullung zugefflhrt 

Die Drehzahi des Rotors betrug 170 U/min, der Volu- 
menstrom der Trocknungsluft 20 Nm^/h. ihre Tempera- 
tur 115'C Eine Luftmenge von 15 NmVh wurde durch 
die Unterlage, eine Luftmenge von 5 Nm^/h durch die 
seitlichen Stutzen in die Schicht eingefuhrt Das Produkt 
wurde mit Hilfe von Zyklonen von dem aus dem Appa- 
rat austretenden Luftstrom abgeschieden. Aus den Zy- 
klonen wurden Produkte mit Feuchtigkeitsgehalten von 
4,5 bis 5% und einem Massenstrom von 0,52 kg/h weg- 
gefiihrt 

Nach einem Dauerbetrieb betrug die Gleichgewichts- 
masse der rotierenden-rollenden fluidisierten Schicht 
ca. 1,5 kg, d. h. sie war um ca. 15% grSBer als die Masse 
in der Schicht befindlichen inerten Fullung. 

Beispiel 3 

03 kg eines ein Verhaltnis von 2 : 1 aufweisenden 



Beispiel 4 

In einer einen Durchmesser von 0,184 m aufweisen- 
40 den und mit einer erfindungsgem&fien umlaufenden Un- 
terlage arbeitenden Fluidisationseinrichtung wurde ein 
45% Thiamu-Wasserstoff-fumarat und 55% Milchzuk- 
ker enthaltendes Granulat hergestellt In die Einrich- 
tung wurden 0,265 g Milchzucker gefiillt, deren Kom- 
45 groBenverteilung folgende war (siehe Tabelle 3). 



TabeUe 3 



Komgrdfie (mm) 

50 

0.4-0,5 
03-0,4 
0,2-03 
0,10-0,2 
55 0,10-0,16 
0,06-0.10 
unter 0,06 



Massenverh&ltnis (m%) 

1,47 
21,96 
5539 
14,64 

3,65 

138 

1,01 



Auf die rotierende-roUende fluidisierte Schicht. die 
60 durch Umlauf des Rotors und das Durchstromenlassen 
von Luft mit einer Temperatur von 24^0 auf rechterhal- 
ten wurde, wurde destilliertes Wasser gesprCiht bzw. 
pulverformiges ThiamuUn-Wasserstoff-Fumarat zuge- 
ftihrt Die Granulierung erfolgte bei folgenden Parame- 
65 tern: 

— Volumenstrom der durch die Einrichtung 
durchstromen gelassen Luft: 2 NmVh 
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— Drehzah] der Unterlage: 300 U/min 

— Masse der BefeuchtungsflGssigkeit (destilliertes 
Wasser): 65 g 

— Zeitdauer der Granulierung: 24 min 

s 

Die so erhaltenen feuchten Korner wurden mit eine 
Temperatur von 65" C aufweisendef Luft mit einem Vo- 
liimenstrom von 17 Nm^/h im gleichen Gerat 15 Minu- 
ten lang getrQcknet AIs Endprodukt wurde die Qber 
folgende Eigenschaften verfOgende Kommenge erhal- lo 
ten (siehe Tabelle 4). 



Schicht gefuhrL Die Drehzahl der Unterlage betrug 
auch in diesem Falle 300 U/min. Die Gesamtdauer des 
Versuches betrug 142 min. 

99,1% des hergestellten Granulats fiel in den GroBen- 
bereich von 0;2— 1,0 mm, und die Korner waren anna- 
hernd kugelfdrmig. Das Produkt konnte gut gekapselt 
werden. 

Beispiel 6 



In einer einen Durchmesser von 0,184 m aufweisen- 
den und mit einer erfindungsgemaflen umlaufenden Un- 
terlage arbeitenden Fluidisationseinrichtung wurde auf 
der aus a-AL203-Kugeln mit GroBen von 2,0 bis 2,5 mm 
bestehenden Tragersubstanz eine 15% NIO und 85% 
y-ALaOs enthaitende katalytiscfa aktive Schicht gebfl- 
det 

In die zylindrische Zelle der Einrichtung wurden 200 g 
Tragersubstanz eingefOhrt, imd dann wurde die Dreh- 
zahl der Unterlage auf 210 U/min, der Luftstrom auf 
einen Wert von 2 NmVh eingestellt Auf die in intensi- 
ver Bewegung gehaltenen a-AL203-K.ugebi wurden 
durch einen Vibrationsspeiser 100 g Aktivstoff (Pulver) 
bei EinsprOhen von 80 g Befeuchtimgsflussigkeit (Was- 
In der aus gleichmaBigen GroBen aufweisenden. an- 25 ser) zugefOhrt Das Pulver wurde mit einer Geschwin- 



KorngroBe (mm) 

uber 1,0 
0^-1.0 
0,125-0^ 
unter 0,125 



TabeUe 4 

Massenverhaltnis (m%) 

0.71 
7,13 
87,31 
4,85 



Fiillungsmengendichte 
(kg/m3) 

Feuchtigkeitsgehalt (m%) 



15 



20 



602 
0^7 



nahemd kugelfdrmigen Kdmem bestehenden Kdmer- 
menge betra.gt der Wirkstoffgehalt fThianiulin- Wasser- 
stoff-Fumarat) 44,8%. 

Beispiel 5 

Auf KomgroBen von 0,2 bis 0,4 mm aufweisenden 
C-Vitamin-K6mchen wurden Kolin-Jodid, NikotmsSu- 
reamid und verschiedene Vitamine so aufgeschichte^ 



digkeit von 2,9 g/rain, das Wasser mit einer von 
23g/min zugeleitet Nach Auftragen der aktiven 
Schicht wurde der Katalysator m einem geschlossenen 
GefaB fur eine Dauer von 18 h einer Warmebehandlung 
30 unterzogen und dann in einem Trockenschrank getrock- 
net 

Am Ende des Versuches wurden gleichmaBige GroBe 
und hohe mechanlsche Stabilitat aufweisende, kugelfdr- 
mige Kdrner erhalten. Die Druckfestigkeit des Kataly- 



daB zwischen den einzehien Schichten auch euie Zety- 35 sators betrug 150 N, die durchschnittliche Starke der 
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lalkohol Schutzschicht aufgetragen wurde. Im Verlauf 
des Versuches wurde in eine einen Innendurchmesser 
von 0,184 m aufweisende, mit erfindungsgemafler um- 
laufender Unterlage arbeitende Einrichtung 183,1 g 
C- Vitamine gefuUt, und dann wurde zum Auftragen des 
Schutzuberzuges auf die in fluidisiertem Zustand gehal- 
tene Kornmenge 34,86 g 15% Zetylalkohol enthahende 
Chloroformldsung gespruht Hiernach wurden auf die 
Oberflache der K5mer 366,2 g Kaolm-Jodid in Pulver- 
form aufgeschichtet, wozu als Befeuchtungsflussigkeit 45 
50,0 g 6,5% Gelatine enthaitende AlkohoUosung ver- 
wendet wurde. Dem folgte erneut ein Zetylalkoholflber- 
zug. Die Masse der zugefuhrten Chloroformldsung be- 
trug 124,5 g. Das Nikotmsaureamid (54,9 g) wurde in 
Pulverform in die Einrichtung zugefiihrt, wobei 23 g 50 
29% PVP-enthaltende AthylalkohoUdsung auf die flui- 
disierte Schicht gesprQht wurde. Nach dem Zetylalko- 
holOberzug (wobei die Masse der Oberzugsflussigkeit 
124,5 g betrug) wurden 0,92 g Be-Vitamin, 0,007 g 
B 1 2- Vitamin, 0,007 g B2- Vitamin und 9,2 g K- Vitamin aus 
einer mit lOprozentiger PVP-Losung hergestellten Sus- 
pension auf die Oberflache der Korner aufgetragen. 

Zwischen der Aufschichtung des pulverformigen 
Kaolin-Jodids imd Nikotinsaureamids wurde Luft mit 
einer Temperatur von 25** C und einem Volumenstrom 
von 3 NmVh durch die Einrichtung stromen gelassen, 
wobei die Drehzahl des Rotors auf 300 U/min einge- 
stellt wurde. Die Geschwindigkeit der Pulverzufuhrung 



aufgetragenen 
0,14 mm. 



katalytisch aktiven Schicht hingegen 



Beispiel 7 



55 
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In eine einen Zellendurchmesser von 0,184 m aufwei- 
sende, mit emer erfindungsgemaBen umlaufenden Un- 
terlage arbeitende . Fluidisationseinrichtung wurden 
lOOg ZuckerrObensamen mit einer KomgroBe von 
d = 3,5—4,5 mm eingefuhrt 

Der Volumenstrom der durch die Einrichtung zum 
Durchstromen gebrachten, eine Temperatur von 25° C 
aufweisenden Luft wurde auf 3 Nm^/h, die Drehzahl des 
Rotors hingegen auf 310 U/min eingestellt. 

Darauffolgend wurde auf die Oberflache der in einer 
intensiven rotierenden-rollenden Bewegung befindli- 
chen Samenkorner mit Hilfe eines Doppelfluidum-Zer- 
staubers Wasser (insgesamt 157 g) aufgespruht bzw. 
durch einen Vibrationsspeiser ein 56 m% Kaolin, 
14 m% Gips und 30 m% Furfurolkleie enthaltendes Pul- 
vergemisch zugefuhrt Die 2200 g Uberzugspulver wur- 
den wahrend einer Zeitdauer von 50 min auf die Ober- 
flache der Kdrner aufgetragen. Der Wassergehalt der 
feuchten Dragees betrug ca. 33 m%. 

Hiernach wurde das Drageegut in der gleichen Ein- 
richtung mit einem eine Temperatur von 45^0 aufwei- 
senden Luftstrom von 46 Nm^/h getrockneL Wahrend 
des Trocknungsvorganges wurde die Rotordrehzahl auf 
einen Wert von 180 U/min verminderL Nach dem 20 



betrug 3,7— 4,5 g/min. ^ ^ x,- 

Im Verlaufe des Zetylalkoholuberzuges und dem aus 65 Minuten lang andauerndenTrocknungsvorgang wurden 

der Suspension erfolgenden Auftragen der Vitamine gleichmaBige GroBe aufweisende und fur eine maschi- 

wurde Luft mit einer Temperatur von 35** C und einem nelle Aussaat geeignete kugelformige Dragees erhalten. 

Volumenstrom von ca. 14 NmVh durch die kfirnige deren durchschnittlicher Feuchtigkeitsgehalt ca. 8 m% 
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betrug. Die uberwiegende Masse des Drageegutes 
(940/0) entfiel in den GroBenbereich von 4—5 mm, und 
die Keimfahigkeit der Samen wurde im Verlauf des Dra- 
gierens nicht beeintrachtigt 

Beispiel 8 

In einer einen Durchmesser von 0,184 m aufweisen- 
den und mit einer erfmdungsgemaBen Drehtellerunter- 
lage arbeitenden Fluidisationseinrichtung wurde mit ei- 
ner eine durchschnittliche KomgroBe von «/ « 4^ mm 
aufweisenden dragierten Zuckerrabensamenmenge von 
G = 250 g ein FilmOberzugsversuch unter Anwendung 
einer Oberzugsflflssigkeit mit folgender Zusammenset- 
zung durchgefOhrt: 

— Polyvinylalkohol 2,6 m% 

— Karboxy-methyi-Zellulose-Natrium 03 ni% 

— KaoUn 13,7 m% 

— Destilliertes Wasser (mit wasser- 
laslichemrotenParbstoffgefarbt) 823 ni% 

Bei einer Rotordrehzahl von I80U/min betrug der 
eintretende Luftstrom 60—70 NmVh, seine Temperatur 
45—50*' C, die Temperatur der austretenden Luft 37** C, 
die Zufuhrungsgeschwindigkeit der Oberzugsflussigkeit 
iv* = 4 ml/min und die Zeitdauer der Zerstaubung 
27 min. 

Die relative Menge des auf die Komoberflache auf- 
getragenen Oberzugsstoffes betrug 0,18 kg/m^ was ei- 
ne annahernde Massenzunahme von 8 m% zur Folge 
hatte. 

Ziel des auf die Oberflache der dragierten Zuckerru- 
bensamen aufgetragenen Filmuberzuges waren einer- 
seits die Farbgebung, die gute Unterscheidbarkeit, die 
Moglichkeit der Kontrolie der groBbetrieblichen Aus- 
saat bzw. die Abdeckung des vorhergehend auf die dra- 
gierten Samen bereits aus einer organischen Losemit- 
tel-Losung aufgetragenen Insektizids (organisches 
Phosphorsaureester), wobei das erhaltene homogene 
Endprodukt diesen Forderungen gut entsprach. 

Beispiel 9 

In einer einen Durchmesser von 0,184 m aufweisen- 
den, mit einer erfindungsgemaBen umlaufenden Teller- 
unterlage arbeitenden Fluidisationseinrichtung wurde 
mit einer Kalium und Magnesium-Asparraginat enthal- 
tenden Drageekernmenge von G = 350 %(d ^ 10 mm, 
h =» 5,9 nun. Tausendkorngewicht 448,1 g) ein Film- 
flberzugsversuch auf folgende Weise vorgenommen. 

Zusammensetzung der Oberzugsfltissigkeit: 

— EudragitL 5.0m0/o 

— Triazetin 0,5m<yb 

— Talkum 0.9 m% 

— Mg-Stearat 0.1 m% 

— Iso-Propanol 93,5 mVo 

Bei einer Rotordrehzahl von n = 180 U/min betrug 
der eintretende Luftstrom 100— 110 NmVh, seine Tem- 
peratur 50.55° Q die Temperatur der austretenden Luft 
45' C, die Zufuhrgeschwindigkeit der Oberzugsflussig- 
keit iv* = 10 ml/min und die Zeitdauer der Zerstaubung 
ca. 15 min. 

Nach Auftragen der Oberzugsflussigkeit wurden die 
Drageekorner mit 22,5 ml lOprozentiger PEG 6000-L6- 
sung (in einem Aceton-Wassergemisch mit einem Ver- 



halmis von 1 : 1) geglanzt 

Der Oberzug konnte mit einem annahernd SOprozen- 
tigen Auftragwirkungsgrad auf die Oberflache gebracht 
werden. Die relative Menge des tatsachlich auf die 
s Oberflache gebrachten Oberzugstoffes betrug 25 g/m* 
(auf den Filmbildner berechnet ca, 20 g/m*). 

Ziel des Filmtlberzuges war in diesem Falle der 
Schutz des feuchtigkeitsempfindliches Material enthal- 
tenden Drageekemes gegen die schadlichen Einwirkun- 
10 gen des Feuchtigkeitsgehaltes der Umgebung. Das End- 
produkt des Versuches war ein asthetisch einwandfreies 
gianzendes, eine glatte Oberflache aufweisendes Dra- 
geegut, das den Wirkstoff gegen die Feuchtigkeit in ent- 
sprechender Weise schfktzt. die sogenannte schnelle Be- 
ts netzungsprobe besteht und gieichzeitig die Absorption 
des Wirkstoffes im Magen nicht hinder! 

Beispiel 10 

20 In einer einen Durchmesser von 0,184 m aufweisen- 
den, mit einer erfindungsgemaBen Drehtelleninterlage 
arbeitenden Fluidisationseinrichtung wurde mit einer 
Kalium und Magnesiumasparaginat enthaltenden Dra- 
geekernmenge von G-« 350g (y=ipmm, 

25 A = 5,9 nmi, Tausendkorngewicht 448,1 g) ein Fihn- 
uberzugsversuch auf folgende detailliert beschriebene 
Art und Weise vorgenommen. 

Zusammensetzung der Oberzugsflflssigkeit: 
30 - NowiUthDH(50%) 10 m% 

— lYiacetin 1 mVo 

— Talkum 11 m% 

— Destilliertes Wasser 78 m% 

35 Bei einer Rotordrehzahl n — 180—200 U/min betrug 
der eintretende Luftstrom 110 Nm^/h, seine Temperatur 
durchschnittlich 48— SO'C, die Temperatur der austre- 
tenden Luft 40— 42''C. die Zufuhrgeschwindigkeit der 
einen Trockengehalt von 22 m% aufweisenden Ober- 

40 zugsfliissigkeit (wafirige Dispersion) W — 3,5 ml/min 
und die Zeitdauer der Zerstaubung (Einspruhung) 
. 17 min. 

Das Drageegut wurde nach Auftragen der Oberzugs- 
flussigkeit mit einer lOprozentigen waBrigen PEC- 

45 6000-Losung geglanzt 

Der Oberzug konnte mit emem Auftragwirkungsgrad 
von 88,5% auf die Oberflache gebracht werden. Seine 
relative Menge betrug 44 g/m^ (auf den Filmbildner gc- 
rechnet annahernd 22 g/m*). 

50 Das Endprodukt des Versuches ist ein asthetisch ein- 
wandfreies, mit einem gegen Feuchtigkeit Schutz bie- 
tenden Filmiiberzug versehenes Drageegut Nach die- 
sem Beispiel kann feuchtigkeitsempfindlichen Wirkstoff 
enthaltendes Dragee auch aus einem waBrigen System 

55 mit einem gegen Feuchtigkeit Schutz bietenden Ober- 
zug in der beschriebenen Einrichtung versehen werden. 
Das erhaltene Produkt entspricht sowohi hinsichtlich 
der ZerfallprQfung, als auch der schnellen Benetzungs- 
priifung den pharmakotechnologischen Forderungen. 

60 Die Vorteile der erfindungsgemaBen Einrichtung und 
des zugehorigen Verfahrens konnen wie folgt zusam- 
mengefaBt werden. 

Durch Anwendung der Einrichtung konnen disperse 
Feststoffe (z. B. Kornermengen, Samen, Pulver usw.), 

65 Feststoff-Flttssigkeitsdispersionen (z. B. Suspensionen) 
sowie Fliissigkeiten (z,B. L6sungen) so miteinander 
und/oder mit Gasen in einem rotierenden-roUenden 
fluidisierten System in Beruhrung gebracht, d, h. kontak- 
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tiert, werden, daB die auf den ganzen Querschnitt bezo- 
gene lineare Gasgeschwindigkeit vorzugsweise kleiner 
als die minimale Fluidisationsgeschwindigkeit der in der 
Schicht befindlichen Stoffmenge ist, wobei die verschie- 
denen Arbeitsgange (z. B. Trocknen, Granulieren usw.) 
infolge der gleichm&fiigen Gasverteilung bei den fiir die 
Fluidisationseinrichtiingen ■ charakteristischen guten 
Warme- und Material0bertragungsverhaltnissen ver- 
wirklicht werden konnen. 

Die in der schichttragenden und -bewegenden, gas- 
verteilenden, umlaufenden Unterlage ausgebildeten 
kreisringf5rmigen Spalte sowie an der Seite der Kam- 
mer vorgesehenen Stutzen ermoglichen, daB die Zulei- 
tung und gleichmafiige Verteilung des Gases/der Gase 
bei dem Entstehen eines verhaltnismSfiig geringen Luft- 
widerstandes d. h. rait einem geringen Ventilationsener- 
giebedarf, und ohne Storung des intensiven rotieren- 
den-roUenden Bewegungszustandes der Stoffmenge ge- 
lost werden kann. 

Die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der umlaufen- 
den Unterlage bzw. der Gasverteilung stSrt die Strd- 
mung der Komer in keiner Weise und bewirkt auch 
keine Bruche und Scheuerung der Komer. Hierbei ist zu 
bemerken, daB eben wegen des Auftretens dieser schad- 
lichen Erscheinungen die Luftverteilung vorzugsweise 
nicht durch einfache Perforation der Unterlage zu ver- 
wirklichen ist Die durch den Umlauf der Unterlage her- 
vorgerufene Fliehkraft sowie das bei einzelnen Ausfuh- 
rungsformen durch die kreisringformigen Spalte eintre- 
tende Gas zwingt die Korner zu einem aus dem Inneren 
des Fluidisationsraumes in Richtung zu der Apparate- 
wand erfolgenden Umlauf, die ganze Kornmenge hinge- 
gen zu einem um den Mittelpunkt erfolgenden Umlauf, 

Bei der Apparatewand bewegen sich die Korner nach 
oben, und infolge der Reibung vermindert sich ihre Be- 
wegungsgeschwindigkeit Diese Kdmer erreichen, auf 
den sich mit einer grdBeren Geschwindigkeit bewegen- 
den unteren Schichten abroDend, zum Inneren des Ap- 
parates wandernd emeut die Unterlage. In der Kammer 
entwickelt sich eine spiralenartige Stromung, die auf die 
Weise intensiver und regulierbarer gemacht werden 
kann> daB durch die Kammerwandin mehrereh Punkten 
im oberen Drittel der fluidisierten Schicht, d. h. im Be- 
reich der sich mit geringerer Geschwindigkeit bewegen- 
den K6mer, ein gerichteter Gasstrom mit hoher Ge- 
schwindigkeit eingeblasen wird 

Feststoffdispersionen (z. B. Samen, Komermengen) 
konnen nach AbschluB der mit der Kontaktierung der 
Stoffe verwirklichten Arbeitsgange einfach und prak- 
tisch restlos aus der Einrichtung entfernt werden, wobei 
jedoch nach Bedarf auch eine wahrend des Betriebes 
sogar auch kontinuierlich erf olgende Materialentnahme 
verwirklicht werden kann. 

Im rotierenden-roUenden fluidisierten System konnen 
bei dem Trocknen von Feststoff-Fliissigkeitsdispersio- 
nen (z. B. Suspensionen oder pastenartigen Stoffen) in 
der Schicht im Vergleich zu den herkommlichen Ver- 
mahlungs-Fluidisationseinrichtungen wesentUch groBe- 
re Abmessungen und Dichten aufweisende inerte K6m- 
chen angeordnet und in intensivem Bewegungszustand 
gehalten werden, wodurch im Verlaufe des Trockenvor- 
ganges die Gefahr des Verklebens der feuchten Stoff- 
teilchen und die Klumpenbildung wesentlich geringer 
ist, und sich auch Moglichkeiten zum Trocknen von 
Stoffen bieten, die aus den herkommlichen Fluidis- 
ationseinrichtungen durch den Gasstrom nicht entfernt 
werden konnen, da sie sich von dem inerten Fiillgut 
nicht trennen bzw. von diesem nicht abgescheuert wer- 
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den konnen. 

Da die intensive rotierende rollende Bewegung der in 
der Schicht befindlichen Stoffmenge nicht in erster Linie 
und ausschlieBIich durch die Geschwindigkeit des 
5 durchgeleiteten Gasstromes bestimmt werden, konnen 
mit Hilfe der Erfindung auch Granulierungs- und/oder 
Oberzugsaufgaben vorteilhaft erfullt werden^ bei denen 
ein gleichzeitiges und/oder nacheinander erfolgendes 
Inberuhrungbringen, d. h. Kontaktieren, von dispersen 
10 Feststoffen mit voneinander wesentlich abweichenden 
Abmessungen — so z. B. groBeren Kornem oder Samen 
und Pulverstoffen sowie Flussigkeiten und Medien (sl B^ 
Luft) erforderlich ist. 
Die mit Hilfe der Einrichtung durchfOhrbaren Verfah- 
15 ren vereinen die Vorteile der herkSmmlichen Fluidi- 
sations- und der Rollschichtverfahren; demzufolge kon- 
nen neben den mit Fluidisations- bzw. Fluidisations-Zer- 
stauber-Einrichtungen erreichbaren intensiven Warme- 
und Materiaiabertragungsverhaltnissen sowie der ho- 
20 hen Produktivitat fiir die RoUschichtverfahren charak- 
teristische, annahernd kugelformige, verh^tnismaBig 
geringe PorositSt aufweisende (massive) und den Forde- 
rungen entsprechend iiber die notwendige Festigkeit 
und mechanische Stabilitat verf ugende granulierte und/ 
25 oder iiberzogene Produkte hergestellt werden. Die Aus- 
gangskomer konnen in einer sich bereits bekannten 
Weise (z. B. durch Extrudieren) aus dem zu verarbeiten- 
den Material hergestellte eigene Korner oder sich von 
diesen unterscheidende "Fremdstofr-Kdmer sein. Atif 
30 diese Weise kdnnen mit dem gleichen Verf ahren in ihrer 
ganzen Masse die gleiche Zusammensetzung aufweisen- 
de kornige Stoffe (z. B, Katalysatoren, KatalysatortrS- 
ger. Adsorb ente usw.) oder eine derartige Schichtstruk- 
tur aufweisende kSrnige Stoffe (z. B. Katalysatoren, Ka- 
35 talysatortrager, Adsorbente usw.) oder eine derartige 
Schichtstruktur aufweisende kdrnige Stoffe (z.B. mit 
OberzQgen versehene Pflanzensamen) hergestellt wer- 
den, bei denen die Zusammensetzung der SluBeren 
Schicht von der Inneren des Kernes unterschiedlich ist. 
40 Die entwickelte Rotations-Fluidisationseinrichtung 
und die Betriebs verf ahren eignen sich in gleicher Weise 
zur Verwirklichung der in der pharmazeutischen Indu- 
strie, in den Produktionsvorgangen von Pflanzenschutz- 
mitteln, in der organischen und anorganischen Chemie- 
45 Industrie, in der Baustoffindustrie, in der Lebensmittel- 
industrie und der landwirtschaftlichen Produktion sowie 
in sonstigen Industriezweigen vorkommenden unter- 
schiedlichen, insbesondere physikalischen Arbeitsgange 
(hauptsachlich Trocknen, Granulieren und Oberzuge). 
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